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La filosofía de las 5’S se centra en la organización del trabajo eficaz y los procedimientos 
normalizados de trabajo. 5’S simplifica el ambiente de trabajo, reduce los residuos y de la actividad 
que no agrega valor, además de mejorar la calidad, eficiencia y eficacia, como también la seguridad 
que en conjunto trabajan la productividad. El presente trabajo tiene como objetivo principal el 
desarrollar una propuesta de la metodología 5S, para mejorar la productividad en el área de 
producción de la Pyme California Text S.A.C. En base a un estudio descriptivo y observacional se 
analizó el desarrollo de producción dentro de la empresa y se propuso la implementación de dicha 
metodología. Se encontró que el principal foco son las pérdidas económicas, desorganización y 
contaminación se debe a un mal manejo de la organización dentro del área de producción, no cuenta 
con herramientas ni protocolos de bioseguridad.  
Como resultado de plantea implementar la técnica de las 5S, para poder incrementar la 
productividad total, para obtener un impacto positivo, promoviendo además un ambiente de trabajo 
más organizado y limpio. Previo a ello se realiza una capacitación constante al personal 
colaborador en la empresa. 
Como parte de la implementación se propone, que se va utilizar las siguientes herramientas 
tales como flujograma, tarjetas rojas, amarillas, planos de las áreas de producción, formatos de 
conformidad de limpieza, controles visuales como check list, auditorias y capacitaciones. 
 En conclusión, la propuesta de mejora ayudará al área de producción de la empresa a tener 
un ambiente limpio, ordenado, eliminar desperdicios, delimitar áreas de trabajo, mantener la 
disciplina y sobre todo optimizar la productividad. 





PROBLEMA DE LA INVESTIGACIÓN 
El problema de investigación a nivel local, que se desarrolla en la ciudad de Lima, se encuentra la 
Pyme CALIFORNIA TEXT S.A.C. La cual es una empresa dedicada a la fabricación y distribución 
de ropa deportiva (polos y shorts), a empresas exportadoras, que venden los productos al mercado 
estadounidense. Asimismo, la empresa cuenta con una tienda física en Abancay. La empresa cuenta 
con diez colaboradores que ayudan en los procesos productivos dentro de la organización, como lo 
es diseñar, cortar, coser, remallar, recubrir, estampar, bordar entre otros.  
Durante los primeros cuatro meses del año 2020, el fallo de prendas generó pérdidas 
económicas, en el mes de enero fue de S/740.00 los cuales representaron del 7% del ingreso del 
mes, asimismo en el mes de febrero la perdida fue de S/2,766.00 siendo este el 5% del costo total 
del pedido, el mes de marzo la perdida por fallos disminuyó al 4% representando S/2,617.00 y en 
el mes de abril fue del 3% con una cantidad de S/2,795.00. Las pérdidas son ocasionadas debido al 
desorden que actualmente existe en la empresa, debido a que la materia prima se encuentra expuesta 
a contaminarse, por el mismo desorden que existe, lo que ocasiona una contaminación en el proceso 
de sublimado que es la transferencia del papel impreso sobre la tela. 
En vista de ello, surgió la necesidad de implementar mejoras en la empresa con la intención 
de reducir los contratiempos, las pérdidas de material y mejorar la relación con los clientes. Por 
ello, se propone implementar la metodología 5’S a fin de mejorar el orden, la seguridad en el 
trabajo, mejorar la productividad y competitividad de la empresa, asegurando un producto de 
calidad. 
En tal sentido, la investigación lleva por título: “Propuesta de la implementación de la 
herramienta 5’S para mejorar la productividad en el área de producción de la Pyme CALIFORNIA 
TEXT S.A.C. 2019”, en la cual se responde la siguiente interrogante: ¿La aplicación de la 
metodología 5’S en qué medida mejora la productividad en el área de producción de la Pyme 







Desarrollar una propuesta metodológica 5’S para incrementar la productividad en el área de 
producción de Pyme California Text S.A.C. 
Objetivos específicos 
Realizar un diagnóstico preliminar del proceso productivo actual de la Pyme California Text 
S.A.C 
Evaluar las principales causas de la baja de la productividad de la Pyme California Text S.A.C 
Diagnosticar los lineamientos de las 5’S necesarios para mejorar la productividad de la Pyme 
California Text S.A.C 
Diseñar propuestas de mejora mediante la definición de actividades, procedimientos y 
operaciones de gestión, ejecución y evaluación para estandarizar el proceso, reducir el tiempo 
de producción, reducir el desperdicio y controlar mejor el proceso de producción en la empresa 














La presente investigación busca demostrar el impacto que genera en la productividad la 
implementación de la metodología 5’S, el uso adecuado de recursos y herramientas por tener una 
disciplina a lo largo de los diferentes procesos, dicha disciplina en gran medida pasa por la 
aplicación de herramientas modernas, en ese sentido y con una visión de largo plazo la empresa 
busca implementar las 5S que le permitirá conseguir la competitividad en el mercado. Las 
actividades y los tiempos de producción que se realizan en el área textil; agregando un valor 
positivo en cuanto a la eficiencia del proceso de corte y sublimado; en los trabajadores se 
observaran mejoras positivas en el control de calidad y productividad del proceso textil. 
El estudio metodológico que se utiliza en la investigación es de enfoque cuantitativo, 
porque usa métodos estadísticos que ayudará a detallar y especificar con mayor precisión el 
desempeño de la empresa, de este modo conlleva a realizar mejoras en el problema existente, donde 
se observará un antes y después de la empresa; además se dice que su tipo de investigación es 
descriptivo ya que  identifica  la  relación  entre  la  variable  independiente  que  son  la  
implementación de la metodología 5’S  y junto a esto se encuentra la variable dependiente que 
pondrá en práctica con los datos válidos de la eficiencia y la eficacia, se obtendrá una disminución 
en el tiempo y mejoras de producción; en base a esto se determina si la hipótesis acepta o rechaza 
la investigación. El proyecto tiene como fin aumentar la productividad de la Pyme California Text 
S.A.C., en concluso a esto servirá como medio para que puedan orientarse los futuros 
investigadores. 
Esta investigación busca aumentar la productividad, ayudando al personal a través de 
capacitaciones de la metodología 5S, inculcarles una cultura dentro de la empresa, y así mejorar 
los diferentes procesos que implican producción en la fabricación de prendas.  Esta investigación 
tiene como finalidad que la Pyme California Text S.A.C. mejore la disciplina del personal 





REVISIÓN DE LA LITERATURA  
Antecedentes nacionales 
“Implementación de la filosofía de las 5s´ y controles operacionales en el almacén de prendas en 
proceso, para optimizar la gestión del almacén en la empresa textiles camones” De la Cruz (2016). 
Cuyo objetivo fue: Demostrar cómo implementar los conceptos de las 5’S y el control operativo 
en un almacén de ropa para optimizar la gestión del almacén en la empresa textiles camones. La 
investigación fue de tipo aplicada. Se llegó a las siguientes conclusiones: Debido a la 
implementación de las 5’S y control de operación en APP, de enero a julio, el número de segundas 
y semiacabadas prendas disminuyó en 61% y 74% respectivamente en comparación con el año 
pasado. Además, el inventario envejecido de APP ha disminuido, es decir, de 2011 a 2014, la ropa 
sin rotación disminuyó en un 86%, y el 14% restante al inventario necesita ser ajustado. Los 
hallazgos demostraron que debe haber una capacitación continua sobre el significado de las 5’S y 
sus beneficios y la importancia de mantener el control operativo para mantener una buena gestión 
en el área. 
Crisostomo, M. y Sánchez, A. (2018) en su investigación “Propuesta para mejorar la 
producción de ropa de mujer en la pequeña y mediana empresa mediante la aplicación del método 
Lean Six Sigma y VSM, herramientas 5’S y distribución en fábrica”, indicó como objetivo la 
elaboración del método Lean Six Sigma asegura la mejora de la eficiencia y el rendimiento de la 
producción de ropa de mujer a través de herramientas como VSM, 5’S y la optimización de la 
distribución en fábrica. La investigación fue de tipo Mejora de Procesos (Mediante el uso de VSM 
se proponen el mapeo de procesos y la investigación de la relación entre las áreas de producción, 





la aplicación de la metodología y herramientas que se propusieron fueron aceptables, porque los 
fondos necesarios para solicitarlo se recuperarán en menos de dos años (TIR= 38%). En otras 
palabras, no afectará negativamente el flujo económico de la empresa. Los hallazgos evidenciaron 
que la implementación será exitosa si se respeta la organización y planificación, y aprendizaje 
continuo mediante la formación de herramientas lean en todo el mundo.  
Becerra y Carbajal (2019) en su investigación “Propuesta para la implementación de 
herramientas lean: 5’S y estandarización en el proceso de desarrollo de productos de las pequeñas 
y medianas empresas peruanas para la exportación de textiles de confección de punto de algodón”, 
plantearon como objetivo elaborar propuestas de mejora en el proceso de desarrollo de producto 
en las pymes exportadoras del sector de confección de tejido de punto de algodón aplicando 
herramientas de Lean Manufacturing: estandarización y 5s para aumentar la productividad, reducir 
el lead time, mejorar la eficiencia y reducir desperdicios. Fue una investigación de tipo descriptivo 
mixta de alcance exploratorio. Se llegó a las conclusiones siguientes: El proceso de desarrollo de 
producto tiene un exceso de lead time de nueve días, ya que las empresas en Perú tienen un lead 
time de 23-28 y el estándar es 15-18.  En el value stream map se identificaron los siguientes 
desperdicios: reprocesos (40.48%), esperas (30.95%) y defectos (28.75%). Los desperdicios son 
causados principalmente por la mala interpretación de la ficha técnica (23.8%) y el uso de una 
versión desactualizada de la ficha técnica (17.9%). Por todo ello se recomendó aplicar herramientas 
lean manufacturing, siendo el primer paso el uso del Value Stream Map para identificar los 
principales desperdicios en sus procesos críticos. 
“Medir el impacto de la implementación de las 5’S de Abralit S.A. en la 





5’S de mejora continua en el almacén de materias primas y el campo de control de calidad 
de ABRALIT para determinar el impacto en la productividad. Tipo de investigación, nivel 
descriptivo y transversal. La población de estudio incluyó a 150 trabajadores que laboraban 
en toda la fábrica en Arequipa. La muestra es de 108 trabajadores. La observación se utiliza 
como técnica de recopilación de datos y los formularios de registro se utiliza como 
herramientas. La conclusión es que el método 5’S puede mejorar la calidad del proceso de 
producción, además, mejoró la gestión de toda la organización gracias al compromiso de 
todo el personal de la empresa los cuales se sintieron motivados logrando cumplir con los 
objetivos planteados. Por otro lado, permitió tener mayores espacios de trabajo y optimizar 
tiempos, por lo que concluyó que la implementación de las 5S es rentable para el caso 
estudiado” Loayza (2019). 
“El método 5’S en el mantenimiento de las instalaciones de salud de la empresa en 
el campo de la mejora de la productividad, Lima-2019. Para determinar el objetivo general 
de cómo la implementación de las 5’S puede mejorar la productividad de las empresas de 
mantenimiento en el campo de las instalaciones sanitarias, Lima 2019. El estudio fue 
diseñado antes del experimento. La población está compuesta por las consideraciones de 
servicio realizadas en el área de operación, el tiempo de ejecución de cada trabajo y las 
consideraciones de demora en la producción. Los resultados obtenidos nos permiten 
conocer el impacto de la implementación de la metodología de las 5’S en la productividad, 
en esta aplicación es un indicador de la metodología de mejora de la productividad y un 





actividades que no aportan valor, y se mejora la limpieza y orden del área, así como los 
requisitos recomendados para determinados recursos” Ipanaque (2019). 
Internacionales 
Potes Potes, Potes y Vanegas (2018) en Colombia, "Desarrollar un método para 
implementar la práctica de las 5s en el área de producción de la tejeduría de Eka Corporación" 
con el objetivo de desarrollar un método en el área de producción de la fábrica de TELAR de 
EKA CORPORACION La implementación de la práctica de las 5S ha reducido el orden y la 
limpieza del entorno de producción. La investigación es de tipo descriptivo y cuantitativo, y su 
herramienta de recolección de datos es un cuestionario. La población está conformada por el área 
de Telares de la fábrica TEXCINTAS, que cuenta con 95 trabajadores y la muestra está 
conformada por el mismo número de trabajadores (estudio de censo). Los resultados muestran 
que el área de producción de las plantas de TELARES necesita un cambio cultural, lo que 
proporciona nuevos aspectos para las plantas en términos de orden y limpieza. Así lo demuestra 
la factoría visual, donde los empleados no tienen un lugar de trabajo agradable para realizar su 
trabajo diario y no existe una cultura organizacional. 
Serrano (2018) en el estudio de Ecuador "Plan para implementar 5 generaciones como 
herramienta de mejora continua en el área de producción de la empresa Karachi", el propósito del 
plan es desarrollar un plan de mejora continua, basado en las herramientas del fabricante de 
automóviles.5 puntos del área de producción de la empresa Kálido. El estudio es del tipo de 
programa piloto aplicable y utilizó un cuestionario. La población está conformada por 30 
trabajadores en el área de producción y la muestra seleccionada es de 28 trabajadores. La 





organizacional habitual, que ayuda a incrementar la productividad y brindar un ambiente de 
trabajo agradable para los seres humanos. La conclusión es que las 5S deben continuar 
aplicándose a través de la clasificación, limpieza, orden, sistematización y sensibilización de los 
trabajadores, además, el ambiente y el área de trabajo estarán en las mejores condiciones, lo que 
puede incrementar la producción y reducir los costos. 
Gil y Lago (2019) en el estudio de Argentina "Sugerencias para la Implementación y 
Mejoramiento de Métodos 5S para Incrementar la Productividad de la Pequeña y Mediana 
Empresa", el objetivo es implementar planes 5S en el campo productivo y establecer una cultura 
organizacional de los trabajadores en Argentina. Mejorar la empresa y sentar las bases para la 
aplicación de futuros métodos de gestión. Esta investigación es un tipo de aplicación que puede 
diagnosticar la situación inicial. La conclusión es que la aplicación de 5S en el área de 
producción no solo puede mejorar el orden y la limpieza del lugar de trabajo de inmediato, sino 
que también puede sentar las bases para futuras mejoras, ya que puede educar a los empleados 
para desarrollar el trabajo en equipo en una nueva cultura. Acción disciplinaria. El compromiso y 







MARCO TEÓRICO  
1.1. Antecedentes 
Gonzáles (2013) en investigación “Las 5 “S” una herramienta para mejorar la calidad en 
la oficina tributaria de Quetzaltenango, de la superintendencia de administración tributaria en 
la región occidente”, se planteó realizar una evaluación respecto al impacto que genera la 
calidad en el contexto mencionado. Para ello, con un estudio de tipo experimental, se efectuó 
un programa que duró cuatro semanas donde se capacitó e incorporó elementos como 
limpieza, disciplina, estandarización, clasificación, orden, al interior de las oficinas de 
Cobranza, Especies Fiscales, Registro Fiscal de Vehículos y Registro Tributario Unificado. 
Los departamentos mencionados se conformaban, a su vez, por colaboradores y usuarios de la 
entidad específicamente un jefe de administración, supervisores (3), colaboradores (18) y 
usuarios (95). Fue para este conglomerado de 117 que se buscó alcanzar una cultura de 
calidad. Para el fin de dicho objetivo el investigador empleó mediciones para los momentos 
antes y después y se hizo uso de una ficha para contrastar lo que se obtuvo, así como 
fotografías que evidenciaron los cambios. Se concluyó que la implementación de la 
herramienta ayudó a que se mejore la calidad del servicio en el espacio de investigación. 
 
Benzaquen (2012) en la investigación “Sistema de incentivos para incrementar la 
productividad en el área de producción” que tuvo por meta la aplicación de un sistema de 
incentivos para los colaboradores de una empresa mejorando su productividad a través de las 
5S. Se trató de un estudio aplicado. Tras la incorporación de la herramienta se consiguió un 





colaboradores se comprometían del 21% de forma general en la entidad; sin que se llegue a 
gastos adicionales y, por ende, conservando una buena rentabilidad. 
Espejo (2011) en su tesis “Aplicación de técnicas y herramientas de mejora de la 
productividad en una planta de fabricación de artículos de escritura, España” cuyo fin fue el 
despliegue de una serie de mejoras en la producción para lograr aminorar los desperdicios, y 
así que se incremente la productividad haciéndola aún más eficiente. Esta investigación se 
compuso de un estudio aplicado con diseño no experimental donde se halló que tras aplicar la 
herramienta se optimizó en un 43% el tiempo desperdiciado que antiguamente equivalía a 97 
minutos y ahora 42, lo que permitió concluir que se mejoró la productividad. 
Asimismo, Martínez (2010) en su “Propuesta para la Implementación de la Metodología 
de Mejora 5s en una Línea de Producción de Panes de Molde” cuyo propósito fue la creación 
de un plan de acción ordenado para llevar a cabo las 5s. Ello con el fin, a su vez, de que se 
aumente la productividad en la entidad a través de la mejora del ambiente laboral y el 
aminoramiento de desperdicios de energía y tiempo. Antes de incorporar las 5s se identificó 
que los problemas centrales estaban relacionados con la carencia de orden en las áreas de 
almacén y suciedad en equipos y pisos. El autor concluyó que, gracias a que la metodología 
se enfoca en la erradicación de desorden y suciedad identificadas, se eliminaron esos 
problemas, lo que generó resultados como áreas de trabajo ordenadas y limpias, provocando 
la creación de una nueva cultura de trabajo. Concluyendo que esta es una herramienta de gran 






1.2. Bases teóricas 
       Manufactura Esbelta (Lean Manufacturing). 
     La palabra "Lean" en inglés significa "magra", no contiene grasa ni carne magra. Esta 
“producción esbelta” es un método que tiene por objetivo la eliminación de desperdicios 
entendiéndose por estas que son actividades que no agregan valor al producto y los clientes no 
están dispuestos a pagar por él. Todo ello a través de una serie de herramientas como TPM, 5´S, 
SMED, Kanban, Kaizen, etc. (Rajadell & Sánchez, 2010, p. 2). 
        Método de las 5S 
Randhawa y Ahuja (2017) indicaron que 5S es una filosofía japonesa ideal para desarrollar 
varios tipos de organizaciones en todo el mundo. En las 5S no solo se circunscribe el concepto de 
optimizar la calidad en una empresa, sino que es aplicable, además, como estilo de vida. 
Seiri (Clasificar) 
Rajadell y Sánchez (2010) señalaron que el primero de "5S" se refiere a la clasificación y 
eliminación de todos los elementos innecesarios para realizar tareas en el área de trabajo. Es decir, 
separar aquello que no se necesita de lo que sí, y controlar que no aparezcan estorbos que luego 
originan despilfarros (p. 184). 
Seiton (Organizar/Ordenar) 
Para García (2015) Seiton (organizar) es la siguiente acción luego de la selección, es decir, 
el orden según importancia de los elementos que se identificaron como necesarios, de tal forma 






Según García (2015), Seiso (Limpieza) es considerado el aspecto más importante, debido 
a que es la fase en la que se encuentra cuál es problema concreto y por ende, se determina que 
solución amerita. (p. 56).  
Seiketsu (Conservar/ Estandarizar) 
En cuanto a seiketsu (estandarizar), Rojadell y Sánchez (2010) afirman que es el momento 
en el que se sistematiza lo hecho en los tres pasos anteriores asegurando que los efectos sean 
perdurables. Estandarizar requiere seguir un método hasta la aplicación o tarea es el factor básico 
de organización y orden. (p. 186) 
Shitsuke (disciplina) 
Rojadell y Sánchez (2010) definen la quinta S como la disciplina o normalización, cuyo 
fin es volver usar métodos estandarizados es un hábito. Una cultura de autocontrol es uno de los 
elementos clave del desarrollo de esta S. (p. 187). 
        Aplicación de las 5S 
Técnica para aplicar la primera “S” 
 “Etiqueta roja: técnica para aplicar la primera S. Esta es un método que se aplica en la 
metodología de las 5S y que ayuda en la identificación de lo necesario e innecesario en el espacio 
de trabajo. Con esta técnica se pretende identificar fácil y rápidamente los objetos que sean 
innecesarios. 
Para implementar esta técnica se deben definir criterios para la identificación: 
Principio 1. De acuerdo con la actividad, conserve únicamente aquellos objetos que se 





Principio 2. Marcar todos aquellos objetos usados en el último mes según el plan de 
trabajo. Lo más probable es que los objetos no tengan uso, o bien, que su uso sea constante, por 
lo que se puede prescindir de ellos (clasificarlos en otro lugar o desecharlos). Si tiene duda del 
artículo por etiquetar, la regla es etiquetarlo. 
Técnica para aplicar la segunda "S" 
Villaseñor y Galindo, (2007) detallan que “La fábrica visual” es una técnica que prioriza el 
establecimiento de precisamente una fábrica donde sea visible y donde se promueva y respete el 
conocimiento y experiencia de los colaboradores. Asimismo, se valora el contacto físico entre la 
alta dirección y los trabajadores en espacios comunes del centro laboral.  
La fábrica visual es así, para que los espectadores puedan ver la comunicación. El 
objetivo es hacer que la tecnología utilizada atraiga al público, no poner los datos o el informe 
frente a un grupo de gerentes y supervisores. Para producir y lograr los resultados deseados, todo 
el personal de la empresa debe ser notificado y trabajar en conjunto para lograr los objetivos. 
Técnica para aplicar la tercera "S" 
El proceso de implementación debe estar respaldado por un plan de capacitación sólido y 
proporcionar los elementos necesarios para la implementación y el tiempo requerido para la 
implementación. 
Loayza & Rosario (2018) señalan lo dicho por el Instituto Superior Tecnológico Senati 
(2013) quienes a su vez precisan que para lograr hacer de la limpieza un hábito fijo es necesario: 
Que todos los trabajadores al terminar de usar sus utensilios y herramientas los limpien y luego 
guarden; Deben mantenerse limpios y en condiciones de uso tanto los armarios como mesas y 





los suelos, techos, mesas, puertas, ventanas, sillas, paredes, armarios, cortinas, entre otros, de 
forma constante; finalmente, tomar en cuenta que no existe excepción alguna cuando se trata de 
limpieza.  
Técnica para aplicar la cuarta "S" ayuda 
“Los seguimientos que se usaran para asignar responsabilidades al personal son: a) Permite 
conservar información adquirida durante el periodo de trabajo. b) Cronograma de distribución de 
responsabilidades de limpieza dispuesto en la 3 S. c) Instructivo de limpieza. d) Registro visual 
donde se registra el antes y el después de cada S. e) Aplicar los estudios de la mejora continua para 
eliminar los focos de contaminación originados por la falta de limpieza”. (Venegas, R., 2016). 
Técnica para aplicar la quinta "S" 
“La disciplina implica: a) Respeto a normas y mantener ordenado el área de trabajo. b) 
Cumplimiento de las normas internas de la empresa. c) Adquirir el hábito de autodisciplina. d) 
Coordinación de trabajo en equipo y comunicación entre las diferentes áreas de producción”. 
(Venegas, R., 2016). 
Productividad 
Para Carro y Gonzáles (2012) Productividad significa una mejora en el 
proceso de producción y mejora, a su vez, supone un contraste favorable entre la 
cantidad de recursos que se utilizan y la cantidad de bienes y servicios que se 
producen. De esta forma, se entiende por productividad, un índice que vincula la 
salida (salida o producto) producida por el sistema con el recurso (entrada o entrada) 







“La cultura de la calidad y la mejora continua es el objetivo de la organización, 
que puede brindar una mayor satisfacción a los usuarios del servicio o sistema. La 
calidad tiene un efecto transformador, agregando valor a los servicios, impacta en 
la eficiencia organizacional, mejora continua, control o rediseño de procesos, 
optimización de recursos, mejoras en el desempeño y productividad. Para ser 
medida, la calidad se divide en cinco dimensiones: fiabilidad, sensibilidad, 
seguridad, empatía y elementos tangibles”. (Chacon & Rugel, 2018). 
Organización del trabajo 
Según Novick (2000) citado por Erbes, Roitter y Delfini (2011) señaló que: 
La organización del trabajo se puede definir como una serie de aspectos técnicos 
y sociales que interfieren con la producción de bienes y servicios. Se refiere a la división 
del trabajo entre personas y entre personas y máquinas. En este sentido, se involucrará el 
medio ambiente y todos los aspectos de cualquier servicio laboral. 
La estructura organizacional permite secuenciar una serie de actividades, haciendo que el 
proceso de producción sea significativo y consistente. Incluye tanto el entorno en el que 
se realiza el trabajo como la disposición de objetos y herramientas en el espacio de 
producción. Los trabajadores, técnicos y otros trabajadores (pares, superiores y 
profesores) constituyen el "sistema de actividad humana" y, por tanto, constituyen el 
entorno para el aprendizaje individual y colectivo. En este sentido, algunos componentes 
clave de la gestión han jugado un papel importante en hacer del "contenido" una forma de 





dispositivos grupales que permitan la transferencia de conocimiento. Además de la 
producción colectiva tradicional e innovadora, la reflexión sobre la acción. Desde esta 
perspectiva, la realización de una tarea (realizada sola o en colaboración con otros) se 
relaciona con la organización específica del curso de acción, es decir, con el 
establecimiento de un orden observable, comprensible y descriptivo en la actividad. 
(Erbes, Roitter y Delfini, 2011). 
 
Competitividad 
La competitividad es el elemento que posibilita que una organización logre desenvolverse 
en el sector en el que está. Se dice, entonces, que una organización es competitiva cuando 
logra que la calidad y costos de sus productos y/o los servicios se pueden comparar o 
superar a los de la competencia en otras partes del mundo. Cabe mencionar que en sectores 
industriales o países pueden coexistir diferentes niveles de competencia. (Pedroza et al., 
2018). 
1.3. Marco conceptual 
Carreto: Base para entrelazar los hilos, la base puede ser metálica o plástica 
Despilfarro: Todo aportará valor, es decir, todo aquello que el cliente no esté dispuesto a 
pagar por ello. 
Eficacia: Esto significa hacer lo correcto para crear el mayor valor para la empresa. 
Eficiencia: En general, el objetivo de un proceso eficaz es utilizar la menor cantidad de 





Material Clase B: es aquel producto que sale defectuoso y que al realizar nuevamente el 
proceso no se puede corregir su error. 
Material para Reproceso: es aquel producto que sale defectuoso. Cuando su defecto es de 
color (esta mareado, no cumple con el tono que el cliente desea, manchado o migra), este 
producto nuevamente se procesa a color negro. El color negro cubre cualquier defecto que 
se presente en cuanto a tonos. 
Material Sobrante: es aquel que producto que cumple con todas las especificaciones de 
producto, de calidad y que se produjeron cantidades de más, la empresa maneja una política 
entregar en donde se pueden entregar un 5% de más o menos, sin embargo, en ocasiones 
salen cantidades de más 
Migra: significa que tiñe o que al contacto con otra prenda o algo líquido emite colorante. 
Muda: para la empresa significan desperdicios o tipos de residuos. 
Productividad: Capacidad de producción unitaria. 














1.3.1. Hipótesis general 
La implementación de la aplicación de la metodología 5’S, mejora significativamente la 
productividad en el área de producción de Pyme California Text S.A.C.   
1.3.2. Hipótesis específicas 
• La metodología 5S aumenta significativamente la eficacia en el área de producción de 
Pyme California Text. 
• La metodología 5S aumenta significativamente la eficiencia en el área de producción 
de Pyme California Text. 
• La metodología 5S promueve significativamente la capacitación laboral en el área de 
producción de Pyme California Text. 
• La metodología 5S mejora significativamente la satisfacción laboral en el área de 














METODOLOGÍA DE LA INVESTIGACIÓN 
1.4. Diseño de investigación 
1.4.1. Tipo 
Es una investigación aplicada, ya que se implementarán las herramientas 5s en la empresa 
para generar cambios y mejoras. 
“La investigación aplicada se denomina "investigación práctica o investigación 
empírica", la cual se caracteriza porque busca aplicar o utilizar los conocimientos 
aprendidos luego de implementada y sistematizada la práctica basada en la 
investigación, y adquirir o utilizar los conocimientos aprendidos. Utilizar el 
conocimiento y los resultados de la investigación para comprender la realidad de 
forma rigurosa, metódica y sistemática.”. (Murillo, 2008). 
1.4.2. Enfoque 
Este método es cuantitativo porque la recopilación de datos se utilizará para probar 
hipótesis basadas en mediciones numéricas y análisis estadístico para establecer patrones 
de comportamiento y probar teorías. 
De acuerdo a Hernández Sampieri, R., Fernández Collado, C., y Baptista Lucio, P. 
(2010), quienes indican: “Los métodos cuantitativos son secuenciales y se basan en 
pruebas. Cada etapa es anterior a la siguiente, no podemos "saltarnos o escaparnos" 
de los pasos, el orden es estricto, aunque por supuesto podemos redefinir una 
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1.4.3. Nivel 
El nivel es explicativo, porque se centra en explicar por qué sucede el problema y cuáles 
son las causas que lo originan.  
Como manifiesta Hernández Sampieri, R., Fernández Collado, C., y Baptista Lucio, 
P. (2010), quienes indican: “La investigación explicativa están  diseñados para hacer 
frente a las causas de los problemas y fenómenos sociales o físicos". 
1.4.4. Diseño 









1.5. Identificación de variables 
Las variables de este trabajo de investigación son dos: metodología 5’S y La productividad 
del área de producción. A continuación, introduzca la operatividad de las dos variables:




   O2 
Realizar pruebas posteriores a 
los operadores en el área de 
producción Aplicación del de la 
Pyme California Text. 
Aplicación de la 
metodología 5’S 
Aplicación del pre-test a los operarios 






1.5.1. Matriz de operacionalización de variables 






Según Randhawa y Ahuja (2017) precisan: 
“5S es una excelente filosofía japonesa para el 
desarrollo de cualquier tipo de organización en todo el 
mundo. Se destaca el concepto de 5S, los beneficios, 
los factores de éxito y los obstáculos en la 
implementación del 5S, siendo 5S una herramienta 
que involucra y es útil para investigadores, ejecutivos 
de seguridad, profesionales del desarrollo y gerentes 
de las organizaciones”.  
Comentario: Se utiliza para minimizar el 
desperdicio, asegurando que las zonas de trabajo estén 
Clasificar 
Separe lo que se necesita de lo que no 
se necesita y controle el flujo de las 
cosas. 
Organizar 
Ordenar los mismos en función de su 
importancia, para evitar dedicar tiempo 
y esfuerzo a elementos secundarios. 
Limpiar Eliminar los defectos 
Estandarizar 
Aplicar un método de trabajo definido 
y fijar un estándar de trabajo 
Disciplina 
Desarrolle el hábito de utilizar 






La limpieza y la organización sistemática mejoran la 







D EN EL ÁREA DE 
PRODUCCIÓN 
Según Felsinger y Runza (2002) precisan: “Es 
la relación entre los recursos utilizados y los productos 
obtenidos, representando la eficiencia de los recursos 
humanos, capital, tierra, etc. Se utiliza para producir 
bienes y servicios en el mercado”. 
Comentario: El concepto apunta a tener 
parámetros de eficiencia y efectividad para mejorar el 
nivel productivo y tener una ventaja comparativa con 
la competencia. 
 
          Eficacia 
 
        Eficiencia 
 
Nivel de eficacia de la empresa 
 
Nivel de eficiencia de la empresa 
 
 
       Capacitación 
 







Cuestionario que mida el estado 
emocional de la percepción de la 
experiencia laboral 
 






1.6. Población y muestra        
1.6.1. Población 
La población de estudio o análisis es el total de los trabajadores de la línea del área de 
producción de la Pyme California Text S.A.C, en el cual existen 10 trabajadores. 
1.6.2. Marco de Muestreo 
Registro de personal colaborador del área de producción de California Text S.A.C. 
1.6.3. Unidad de análisis 
Los colaboradores del área de producción. 
1.6.4. Muestra 
“La muestra solo representa una pequeña parte o parte de la población, pero aún tiene las 
mismas características que la población. Este es el atributo principal que permite a los 
investigadores generalizar sus hallazgos al conjunto”. (Oseda, y otros, 2015). 
Según (Castro, 2003), Significa que, si la población es menor de 50 individuos, la muestra 
será igual a la población total. Por lo tanto, la muestra es igual a la población de la muestra 
porque solo tiene 10 trabajadores, por lo que la escala es pequeña. 
1.7. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 










Se aplicó al gerente general Miguel Vallejos Tenorio de la empresa “California Text 
S.A.C.” en el mes de octubre del 2020. Se utilizaron entrevistas estructuradas, por lo que se 
redactaron una serie de preguntas. El instrumento fue la guía de entrevista. (anexo1). Con 
esta entrevista se busca Identificar las principales razones y consecuencias de la abstinencia 
productividad. 
La Encuesta 
Realización de una encuesta a empleados (10) de la empresa “California Text S.A.C”, para 
evaluar el nivel de satisfacción laboral y como instrumento se utilizará un cuestionario. 
(anexo 1.1). La encuesta se realizó en 15 octubre del 2020. 
Observación  
Se utilizó la observación y se recopilaron los resultados en “Ficha de Control”. En esta ficha 
de control se va a considerar lo siguiente: 
- Tiempo de producción 
- Orden del área de trabajo 
- Mermas y/o prendes defectuosas 








1.8. Diseño de la implementación 
Con fines de investigación, antes y después de aplicar el modelo de las 5, se realizó un 
diseño lineal en un solo grupo mediante observación. 








O1: Productividad del área de producción antes de la metodología 5S. 
X: Aplicación de la metodología 5S. 
O2: Productividad del área de producción después de la metodología 5S. 
1.9. Fases de implementación 
Pasos a seguir para implementar la tecnología 5’S, estuvo respaldada por (Hernández & 
Vizán, 2013). 
La propuesta de implementación se va a aplicar en base a los criterios establecidos en la 
metodología 5S. 
- Seleccionar: Las áreas de trabajo donde se realizará la implementación, Concentrar 
recursos en un corto período de tiempo para lograr resultados concretos y visibles. Esto 
Figura 1.  





repercute favorablemente en la motivación del personal que está comprometido. Se 
tomarán fotografías de las áreas de trabajo para mostrar un antes y un después. Y 
 separar lo que es útil de aquello de lo que no es, se identificarán las máquinas, equipos, 
que estén operativas y en desuso utilizando un etiquetado de tarjetas rojas, se dispone 
de un área provisoria para el “descarte” de las cosas innecesarias del área en análisis. 
Las herramientas (moldes, tijeras, cuchillas de cortadora, reglas, entre otros) y materia 
prima se identificarán con tarjetas amarilla con información acerca de la utilidad.  
- Ordenar: Las materias primas (rollos de tela, hilos, elásticos, rollos de papel para el 
sublimado digital) se organizarán en forma eficiente, de acuerdo al espacio físico de 
cada área de modo que sean accesibles de la forma de uso más adecuada (controles 
visuales) para que pueda encontrar, quitar y reubicar artículos rápidamente mientras 
mantiene el orden. Para ello, se elaborará una propuesta de organización en forma de 
plano con sus códigos respectivos de las estanterías.  
- Limpieza: Se busca que se identifiquen los focos donde se suele generar suciedad, de 
tal forma que se prevenga que esto suceda y evitar precisamente que se requiera uso de 
tiempo para su limpieza, en cambio se busca que el empleado gaste el menor tiempo 
posible. La limpieza debe ser considerada una actividad que no agrega valor, pero que 
es necesaria dentro de nuestra rutina de trabajo. La limpieza debe concentrarse en áreas 
de almacenamiento (estantería), áreas de producción (corte, costura, diseño, impresión, 
planchado), equipos (máquinas, herramientas), lugares públicos (pasillos, baños, pisos, 





será presentado en un cuadro de responsables - encargados de la limpieza semanal con 
lineamientos que cumplir, definidos según actividades y tiempos de acción.  
- Estandarización: Se esfuerza por mantener los logros alcanzados en las tres primeras 
"S" de acuerdo con los siguientes principios: prohibir artículos innecesarios, prohibir el 
caos y no manchar. Se elaborará una lista de control para verificar el cumplimiento de 
las tres primeras "S" para evaluar la participación de los empleados de la organización 
y la implementación de las herramientas. Se utilizarán las siguientes valoraciones para 
cada S asignándole un puntaje a cada ítem para poder establecer un indicador numérico 
que luego será publicado en la cartelera de la empresa. 
- Disciplina: Junto con gerencia, se diseñará una capacitación sobre Metodología 5s, 
dirigida a los trabajadores. La formación tiene como objetivo establecer una cultura de 
respeto y cuidado por los recursos de la empresa. 
Con todos los documentos desarrollados, se consolidará una propuesta de 
implementación. 
1.10. Recolección y procesamiento de datos 
Para el procesamiento de datos se utilizará el programa SPSS, que permitirá probar 
hipótesis, mientras que la base de datos ha sido previamente elaborada en Excel. 
El análisis inferencial de los datos determinará los coeficientes de correlación de 
Spearman mediante la aplicación de pruebas de hipótesis no paramétricas, porque son variables 







RESULTADOS Y DISCUSIÓN 
1.11. Confiabilidad del instrumento 
 “Para estudiar la confiabilidad del instrumento utilizado, se aplica la prueba Alfa de 
Cronbach, que relaciona las variables y establece la confiabilidad”. (Hernández, Fernández, 
& Baptista, 2010). 
Variable 1: Metodología 5S 
Tabla 1.  
Confiabilidad del instrumento antes de implementar la metodología 5S 
Alfa de Cronbach N.º Ítems Colaboradores 
0.71 18 10 
Fuente: Elaboración propia 
 
Variable 2: Productividad en el área de producción 
 
Tabla 2.  
Confiabilidad del instrumento de la producción actual 
Alfa de Cronbach N.º Ítems Colaboradores 
0.71 18 10 





“Los resultados se puede considerar que, la confiabilidad del instrumento de las encuestas 
tomadas a los 10 colaboradores de la empresa es de muy alta confiabilidad, teniendo como 
referencia los niveles de confiabilidad” (Ruiz, 2006). 
Tabla 3.  
Escala de niveles de confiabilidad. 
Valor Nivel 
-1.00 a 0 
0.01 a 0.20 
0.21 a 0.40 
0.41 a 0.60 
0.61 a 0.80 
0.81 a 1.00 
No es confiable 




Muy alta confiabilidad 













1.12. Análisis de las Dimensiones (Variable Metodología 5S) 
Dimensión Clasificación antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 4.  
Dimensión Clasificación 
DIMENSIÓN CLASIFICACIÓN 
      Frecuencia Porcentaje % Válido Porcentaje % Porcentaje Acumulado % 
Muy mal 1 12 40.00 40.00 40.00 
 
Mal 2 14 46.67 46.67 86.67 
Regular 3 2 6.67 6.67 93.33 
Bueno 4 2 6.67 6.67 100.00 
Muy bueno 5 0 0.00 0.00 100.00 
Total 30 100.00 100.00   
Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla N.º “04” especifica la dimensión de la clasificación antes de implementar la 
metodología 5S, que cuenta con 3 preguntas formuladas a los 10 colaboradores en la empresa la 






Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla N.º “04” y Figura N.º “2” muestran que el 40% de los encuestados, considera que la 
clasificación en la Pyme CALIFORNIA TEXT S.A.C. es de un nivel muy bajo, un 46.67% opina 
que está en un nivel malo y necesidad de mejorar la distribución de las áreas de trabajo, la ubicación 
de las herramientas de trabajo, dejando solo a un 6.67% de los encuestados colaboradores que 



























Figura 2.  






Dimensión Orden antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 5.  
Dimensión orden antes de implementar la metodología 5S primera parte 
DIMENSIÓN ORDEN 1era parte 
   Frecuencia Porcentaje % Válido Porcentaje % 
Porcentaje 
Acumulado % 
Válido Muy mal 1 6 30.00 30.00 30.00 
 Mal 2 11 55.00 55.00 85.00 
 Regular 3 3 15.00 15.00 100.00 
 Bueno 4 0 0.00 0.00 100.00 
 Muy bueno 5 0 0.00 0.00 100.00 
 Total  20 100.00 100.00  
Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla N.º “05” especifica la dimensión del orden antes de implementar la metodología 5S 
primera parte, que cuenta con 2 preguntas formuladas a los 10 colaboradores en la empresa la Pyme 









Tabla 6.  
Dimensión orden antes de implementar las 5S segunda parte 
DIMENSIÓN ORDEN 2da parte 





Válido Nunca 1 2 20.00 20.00 20.00 
 Casi Nunca 2 3 30.00 30.00 50.00 
 A veces 3 5 50.00 50.00 100.00 
 Casi siempre 4 0 0.00 0.00 100.00 
 Siempre 5 0 0.00 0.00 100.00 
 Total  10 100.00 100.00  
Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla N.º “06” especifica la dimensión del orden antes de implementar la metodología 5S 
segunda parte, que cuenta con 1 preguntas formuladas a los 10 colaboradores en la empresa la 














Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla N.º “05” así como la Figura N.º “3” muestran que el 30% de los encuestados, considera 
que el Orden en la Pyme CALIFORNIA TEXT S.A.C. es de un nivel muy malo, un 55% opina que 
está en un nivel malo y que falta mejorar el orden del área de trabajo, la facilidad de la ubicación 


























DIMENSIÓN ORDEN 1era PARTE
Figura 3.  






Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla N.º “06” y en la Figura N.º “4” muestran que el 20% de los encuestados, considera que 
nunca regresan las herramientas al lugar designado, el 30% de los colaboradores casi nunca 
regresan las herramientas al lugar asignado y el 50 % de los trabajadores de la Pyme CALIFORNIA 



























DIMENSIÓN ORDEN 2DA PARTE
Figura 4.  






Dimensión Limpieza antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 7.  
Dimensión Limpieza antes de implementar las 5S 
DIMENSIÓN LIMPIEZA 





Válido Muy mal 1 11 36.67 36.67 36.67 
 Mal 2 17 56.67 56.67 93.33 
 Regular 3 2 6.67 6.67 100.00 
 Bueno 4 0 0.00 0.00 100.00 
 Muy bueno 5 0 0.00 0.00 100.00 
 Total  30 100.00 100.00  
Fuente: Elaboración Propia 
 





















Figura 5.  





En la Tabla N.º “07” y Figura N.º “5” muestran que el 36.67% de los encuestados, considera que 
la Limpieza en la Pyme CALIFORNIA TEXT S.A.C. es de un nivel muy malo, un 56.67% opina 
que está en un nivel malo y que el lugar de trabajo no está limpio, que no tienen una clasificación 
de desechos y que el mantenimiento de las herramientas es malo, dejando solo a un 6.67% de los 
encuestados colaboradores que opinan que está en un nivel promedio la dimensión de limpieza. 
Dimensión Estandarización antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 8.  
Dimensión Estandarización antes de implementar las 5S 
DIMENSIÓN ESTANDARIZACIÓN 
   Frecuencia Porcentaje % Válido Porcentaje % 
Porcentaje Acumulado 
% 
Válido Muy mal 1 26 86.67 86.67 86.67 
 Mal 2 4 13.33 13.33 100.00 
 Regular 3 0 0.00 0.00 100.00 
 Bueno 4 0 0.00 0.00 100.00 
 Muy bueno 5 0 0.00 0.00 100.00 
 Total  30 100.00 100.00  












Fuente: Base de datos del investigador 
En la Tabla N.º “08” y Figura N.º “6” muestran que el 86.67% de los encuestados, considera que 
la Estandarización en la Pyme CALIFORNIA TEXT S.A.C. es de un nivel muy malo, un 13.33% 
opina que está en un nivel malo e instrucciones deficientes para las rutas de evacuación en el lugar 



























Figura 6.  





Dimensión Disciplina antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 9.  
Dimensión de Disciplina antes de la implementación de las 5S 
DIMENSIÓN DISCIPLINA 
   Frecuencia Porcentaje % Válido Porcentaje % 
Porcentaje Acumulado 
% 
Válido Muy mal 1 9 30.00 30.00 30.00 
 Mal 2 21 70.00 70.00 100.00 
 Regular 3 0 0.00 0.00 100.00 
 Bueno 4 0 0.00 0.00 100.00 
 Muy bueno 5 0 0.00 0.00 100.00 
 Total  30 100.00 100.00  
Fuente: Elaboración Propia 
 





















Figura 7.  





En la tabla N.º “09” y en la figura N.º “7” muestran que el 30% de los encuestados, considera que 
la Disciplina en la Pyme CALIFORNIA TEXT S.A.C. es de un nivel muy malo, un 70% opina que 
está en un nivel malo y que el seguimiento a la clasificación, orden y limpieza de los equipos y 
materiales en el lugar de trabajo es malo y deficiente. 
 
Dimensión Clima Laboral antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 10.  
Dimensión Clima Laboral antes de la implementación de las 5S 1era parte 
DIMENSIÓN CLIMA LABORAL 1era parte 
   Frecuencia Porcentaje % Válido Porcentaje % 
Porcentaje Acumulado 
% 
Válido Muy mal 1 1 5.00 5.00 5.00 
 Mal 2 3 15.00 15.00 20.00 
 Regular 3 11 55.00 55.00 75.00 
 Bueno 4 4 20.00 20.00 95.00 
 Muy bueno 5 1 5.00 5.00 100.00 
 Total  20 100.00 100.00  
Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla N.º “10” especifica la dimensión del Clima Laboral antes de implementar la 
metodología 5S primera parte, que cuenta con 2 preguntas formuladas a los 10 colaboradores en la 





Tabla 11.  
Dimensión Clima Laboral antes de la implementación de las 5S 2da parte 
DIMENSIÓN CLIMA LABORAL 2da parte 





Válido Nunca 1 0 0.00 0.00 0.00 
 Casi Nunca 2 0 0.00 0.00 0.00 
 A veces 3 0 0.00 0.00 0.00 
 Casi siempre 4 5 50.00 50.00 50.00 
 Siempre 5 5 50.00 50.00 100.00 
 Total  10 100.00 100.00  
Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla N.º “11” especifica la dimensión del Clima Laboral antes de implementar el método 
5S, segunda parte, que cuenta con 1 preguntas formuladas a los 10 colaboradores en la empresa la 
Pyme CALIFORNIA TEXT S.A.C. 
 
















DIMENSIÓN CLIMA LABORAL 1ERA 
PARTE
Figura 8.  





La Tabla N.º “10” y Figura N.º “8” muestran que el 55% de los encuestados, considera que el Clima 
Laboral en la Pyme CALIFORNIA TEXT S.A.C. es de un nivel promedio, un 20% opina que está 
en un nivel bueno, el 5% de los encuestados considera tanto un nivel malo como muy bueno y solo 
el 15% de los trabajadores encuestados considera que se encuentra en un nivel malo el Clima 
Laboral. Es decir que el trabajo en equipo es deficiente y la dirección de la empresa no está tan 
comprometida con los trabajadores. 
Fuente: Base de datos del investigador 
En la Tabla N.º “11” y Figura N.º “9” muestran tanto el 50% de los encuestados, considera que casi 
siempre y siempre respectivamente, la implementación de la mejora ayudará al rendimiento de los 
colaboradores en la Pyme CALIFORNIA TEXT S.A.C. 
 
Esta sección resume los resultados actuales de la PYME antes de implementar el enfoque 5S, 

















DIMENSIÓN CLIMA LABORAL 2da parte
Figura 9.  





interpretaciones malas y muy bajas. Para ello se pretende implementar las 5S y mejorar la 
producción. 
Dimensión Producción Diaria antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 12.  
Dimensión Producción diaria 
PRODUCCIÓN DIARIA 




Si 8 80.00 80.00 80.00 
No 2 20.00 20.00 100.00 
  Total 10 100.00 100.00   


























Figura 10.  





En la tabla N.º “12” y en la figura N.º “10” muestran que el 80% de los encuestados, considera en 
cuanto a la dimensión producción diaria que si se cumple de una manera normal y el 20% de los 
colaboradores encuestados opinan que no cumple la producción diaria de una forma normal. 
Dimensión Producción – Horas extras antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 13.  
Dimensión Producción - Horas Extras 
HORAS EXTRAS 






Si 8 80.00 80.00 80.00 
No 2 20.00 20.00 100.00 
  Total 10 100.00 100.00   























Dimensión Producción - Horas Extras
Figura 11.  





En la tabla N.º “13” y en la figura N.º “11” muestran que el 80% de los encuestados, considera en 
cuanto a la dimensión producción horas extras que lo realizan de una forma normal y el 20% de 
los colaboradores encuestados opinan que no realizan horas extras. 
Dimensión Producción – Productos defectuosos antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 14.  
Dimensión producción - productos defectuosos 
PRODUCTOS DEFECTUOSO 






Si 8 80.00 80.00 80.00 
No 2 20.00 20.00 100.00 
  Total 10 100.00 100.00   























Figura 12.  





En la Tabla N.º “14” y Figura N.º “12” muestran que el 80% de los encuestados, considera tener 
productos defectuosos en sus actividades laborales y el 20% de los colaboradores encuestados 
opinan no tienen productos defectuosos al momento de elaborar dichos productos de la empresa. 
 
Dimensión Producción – orden y limpieza antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 15.  
Orden y Limpieza 
Falta de Orden Y Limpieza 






Si 9 90.00 90.00 90.00 
No 1 10.00 10.00 100.00 
  Total 10 100.00 100.00   























Orden y Limpieza producción
Figura 13.  





En la tabla N.º “15” y la figura N.º “13” muestran que el 90% de los encuestados, piensan que la 
producción no es la mejor por la carencia de orden y limpieza y el 10% de los colaboradores 
encuestados opinan que existen otras causalidades para definir que el orden y la limpieza no sea 
producto de que la producción no sea una de las mejores. 
 
Dimensión Producción – Control de calidad antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 16.  
Control de Calidad Producción 
CONTROL DE CALIDAD 






Si 1 10.00 10.00 10.00 
No 9 90.00 90.00 100.00 
  Total 10 100.00 100.00   






















Control de Calidad Producción
Figura 14.  





En la tabla N.º “16” y en la figura N.º “14” muestran que el 10% de los encuestados, considera que 
si existe un buen control de calidad en el área de producción y el 90% de los colaboradores 
encuestados opinan que no existen un buen control de calidad en el área de producción. 
Dimensión Producción – Metodología adecuada antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 17.   
Metodología adecuada en la producción 
METODOLOGIA ADECUADA 






Si 9 90.00 90.00 90.00 
No 1 10.00 10.00 100.00 
  Total 10 100.00 100.00   























Metodología adecuada para la 
producción
Figura 15.  





En la tabla N.º “17” y la figura N.º “15” muestran que el 90% de los encuestados, considera que su 
producción puede mejorar con una metodología adecuada y el 10% de los colaboradores 
encuestados opinan que su producción no mejoraría con una metodología adecuada. 
Dimensión Eficacia antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 18.  
Dimensión de la eficacia antes de implementar las 5S 
Eficacia Antes de las 5s 






Si 40 83.33 83.33 83.33 
No 8 16.67 16.67 100.00 
  Total 48 100.00 100.00   


























Eficacia antes de las 5S






En la tabla N.º “18” y la figura N.º “16” muestran que el 83.33% de los encuestados, considera que 
en cuanto a la dimensión eficacia en la empresa es de un nivel positivo y 16.67% de los 
colaboradores encuestados opinan que está en un nivel bajo y que falta mejorar la eficacia en la 
empresa. 
Dimensión de la eficiencia antes de implementar la Metodología 5S 
Tabla 19.  
Dimensión Eficiencia antes de las 5 S. 
EFICIENCIA 






Si 50 62.50 62.50 62.50 
No 30 37.50 37.50 100.00 
  Total 80 100.00 100.00   
















Fuente: Elaboración propia 
En la tabla N.º “19” y la figura N.º “17” muestran que el 62.50% de los encuestados, considera que 
en cuanto a la dimensión eficiencia en la empresa es de un nivel alto y 37.50% de los colaboradores 

















Figura 17.  





1.13. Diagnóstico al área de producción 
Área de diseño: 
Se puede distinguir el desorden de las prendas elaboradas que se encuentran al 
fondo apiladas sin ningún tipo de registro y/o aparador para los mismos. Generando un 
mal aspecto al área de trabajo. 
A: Objetos de escritorio en desorden. 
B: Prendas confeccionadas desordenadas. 














Fuente: Elaboración propia 
Figura 18.  








Área de impresión: 
En la actual área de impresión existe una inadecuada distribución de los diseños y 
se aprecia claramente que no realizan un mantenimiento adecuado a las máquinas 
impresoras, el ambiente se encuentra desorganizado y sucio. 
A: Inadecuada distribución de los diseños y la papelería 
B: El ambiente se encuentra sucio con cartones 
















Figura 19.  







Área de impresión y colocación en las parrillas: 
Antes de implementar el método 5S en el área de producción, se puede ver claramente el 
caos existente, se puede distinguir entre el papel con la rejilla de impresión sublimada, el papel 
colocado incorrectamente y el papel circundante. 
A: Desorden total con los papeles sublimados sobre las parrillas de impresión 
B: De igual manera papel desordenado sobre las parrillas de impresión 
C: Existen papeles tirados sobre las parrillas de impresión 
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 20.  







Área de corte: 
Se puede observar en la actualidad que antes de la propuesta de implementación de 
la metodología 5S, las telas que se encuentran encima de la mesa de corte están 
desorganizadas y confundidas por colores. Lo cual dificulta, el proceso de corte 
retrasándolo ya que no existe un orden de codificación de las telas. Se puede observar 
también que en el suelo se encuentran telas de retazo en el piso, bolsas y materiales 
inutilizables impidiendo el fácil trabajo. 
A: Las bolsas se encuentran amontonadas ocasionando una desorganización total 
B: Telas sobre la mesa, desorganización para el proceso de corte de diseño 












Fuente: Elaboración propia 
Figura 21.  








Área de planchado y sublimado: 
Claramente en la Figura N.º “22” se puede apreciar el desorden total, 
conjuntamente con papeles por el área de trabajo, las piezas de corte de merma no tienen 
una ubicación estratégica para su eliminación o reciclaje. 
A: Los papeles para los diferentes diseños se encuentra sobre la mesa sin ninguna orden de 
ellas 
B: utensilios y materiales sobre la mesa sin ninguna precaución de orden 













Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 22.  








Área de costura: 
En la Figura N.º “23” se puede apreciar claramente el remalle en el piso del área de 
trabajo, envolturas de plástico, es decir no cuentan con un tacho para los desechos sólidos. 
A: No cuenta con equipo de protección personal el colaborador 
B: Desperdicios de los diferentes trabajos en el área sin ninguna disposición a un 















Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 23.  








Área de bordado: 
En la Figura N.º “24” se aprecia el desorden a causa de la mala distribución de los hilos que 
se encuentran sobre la máquina de trabajo, obstaculizando el trabajo adecuado en el área de 
producción. 
A: Existe materiales en la mesa de trabajo, generando retrasos  
















Figura 24.  







Área de Planchado de costura: 
Claramente en la Figura N.º “25” se muestra una desorganización en el área de planchado 
de costura ya que no existe un recipiente para los sólidos. 
A: Instalación eléctrica sin protección 
B: Cajas y embalajes en desuso 
















Fuente: Elaboración propia 
Figura 25.  








Área de Limpieza y empaquetado: 
En la Figura N.º “26” podemos observar que la trabajadora no tiene un ambiente para la 
limpieza de las prendas y empaquetado por lo cual existe un área de corte desorganizado y 
sucio. 
A: No existe un estante para colocar las pertenencias de los colaboradores 
B: Cables y extensiones en la intemperie 















Fuente: Elaboración propia 
B A 
C 
Figura 26.  





1.14. Diagnóstico visual al área de producción 
En la figura N.º “27”, se puede distinguir la segunda planta del área de producción en la 
empresa, así verificando que el área de impresión es de 5.50 m por 4 m de lado y el área 

















Fuente: Elaboración Propia 
 
Figura 27.  





En la Figura N.º “28” se puede apreciar las tres áreas importantes para la producción de la 
empresa, el área de corte tiene 5.27x5.20 m, el área de planchado y costura es de 
7.20x4.38 metros y el área de planchado y sublimado es de 7.38x7.20 metros. En ese 
sentido se pretende organizar mucho mejor el área de trabajo. Poder implementar una 
metodología que nos permita tener el mayor aprovechamiento del área total así poder 
practicar nuevas y buenas costumbres laborales. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Figura 28.  





1.15. Medición de la Producción 
Tabla 20. 
Medición de la Producción actual antes de las 5S. 







Primero coordino los detalles de las ordenes de 
producción que nos envían al correo. 
Polos Sublimados 
100 09:00:00 10:00:00  
Imprimo las órdenes para su ejecución. 100 10:00:00 10:20:00  
2 Diseño 
Empiezo con la elaboración del diseño del 
modelo de las prendas. como venas, tramas 
100 10:20:00 12:20:00 
Puede haber un retraso porque 
el cliente cambia el diseño 
cuando ya se empezó a 
trabajar. 
Definir los colores en base a un pantone saco 
muestras de tono y se prueba que sea el que el 
cliente solicito. 
100 12:20:00 13:20:00 
Puede haber un retrasó cuando 
no se ajusta el color solicitado. 
Trabajar con los moldes para poder diseñar y 
cuadrar para la impresión.  
100 14:20:00 14:40:00  















– corte de 
papel de 
sublimado 
Me encargo de cortar el papel de sublimado que 
se está imprimiendo con los diseños respectivos, 
y colocarlos en las bandejas para su respectivo 
secado. 
Impresión de papel de 
sublimado. 
100 14:40:00 18:40:00 
A veces salen mal las 
impresiones porque al 
momento de cortar se rozó y 
este falló y se tienen que 
reponer. 
Dejar reposar el papel para su secado absoluto 
Secado del papel 
impreso 
100 18:40:00 22:40:00  
Se corta el papel sublimado que se está 
imprimiendo la reposición 
Secado del papel 
impreso 
100 09:00:00 22:00:00  
Se planchan las reposiciones de piezas falladas 
(pecho, espalda, mangas, cuello) 
Polos Sublimados 100 12:00:00 13:00:00 
Se reponen las piezas falladas 
para que la prenda salga bien 
con la calidad que se ofrece al 
cliente 
4 Corte 
Se encarga de verificar si las telas de los rollos 
son del mismo tono y que no presente fallas. 
Polos Sublimados 100 09:00:00 09:10:00 
Que las telas sean de una 
misma partida (lote). 
Desenrolla la tela para su posterior tendida. Polos Sublimados 100 09:10:00 09:20:00 
Que no tenga fallas la tela 
(jalada, manchas de tintorería) 
Tiende la tela de acuerdo a la cantidad de pedidos 
de las órdenes. 
Polos Sublimados 100 09:20:00 10:05:00 
Hay que ser bien cuidadosos 
en el tendido para que la tela 











Coloca los moldes sobre la tela para su 
respectivo marcado. 
Polos Sublimados 100 10:05:00 10:55:00 
A veces se pierde tiempo por 
el desorden de los moldes. 
Procede a cortar la tela con la ayuda de la 
máquina cortadora. 
Polos Sublimados 100 10:55:00 11:40:00 
Este proceso se hace con 
mucho cuidado ya que la 
máquina tiene cierta velocidad 
y tenemos que dirigirla. 
Después separa los cortes con su respectiva 
orden. 
Polos Sublimados 100 11:40:00 12:40:00 
Para que sea fácil y no se 
pueda confundir el corte. 





Se empieza a planchar corte por corte Polos Sublimados 100 09:30:00 12:30:00  
Se recoge los papeles de sublimado impreso que 
se encuentran en las parrillas y se ordena. 
Polos Sublimados 100 09:00:00 12:00:00 
Durante el planchado se 
malogran algunas piezas como 
delanteros, espaldas, mangas y 






Observar si los cortes presentan falla de 
sublimado de planchado (Delantero, espalda, 
mangas) 
Polos Sublimados 100 14:00:00 15:00:00 
Se reponen los cortes soplados, 
y con manchas 











Unión de hombros Polos Sublimados 100 09:20:00 11:00:00  
Pegado de mangas Polos Sublimados 100 11:00:00 15:20:00  
Cerrado de costado Polos Sublimados 100 15:20:00 18:40:00  
Pegado de cuello Polos Sublimados 100 18:40:00 19:40:00  
Pasado de tuil Polos Sublimados 100 19:40:00 21:20:00  
Pespunte de tuil y pegado de etiqueta Polos Sublimados 100 21:20:00 23:00:00  
Basta de mangas y faldón de la prenda. Polos Sublimados 100 23:00:00 02:20:00  
8 Bordado 
Primero ver la ficha técnica de la orden de 
pedido. 
Polos Sublimados 100 09:00:00 09:15:00  












Inspeccionar la costura de las prendas Polos Sublimados 100 09:00:00 10:00:00 
Algunas fallas de costura como 
saltada de puntada, basta 
descosida del polo. 














o de las 
prendas 
Limpieza de los hilos de costura Polos Sublimados 100 12:00:00 15:30:00  
Empaquetado de las prendas Polos Sublimados 100 15:30:00 17:30:00  




















entrega de pedidos a 
los clientes con retraso, 
costos elevados, 
generando demasiados 
desperdicios en el área 
de producción. 






1.17. Identificación de puntos críticos 
Respecto al proceso para identificar los despilfarros que se relacionan con las 
problemáticas presentes en el área de producción de la Pyme, se resume los datos 
siguientes como se observa en la Figura N.º “29” y Tabla N.º “21”. Ya que va a hacer 
posible que se evalúen de forma profunda los puntos críticos del área de producción, 
haciendo uso de las herramientas como Pareto y el diagrama Ishikawa, que se muestra en 
la figura N.º “29”. 
De tal forma en la tabla N.º “21” se muestran las causas que generan los desperdicios 
encontrados en el área de producción. A partir de ello se procede a desagregar la 
información tal como se muestra en la Tabla N.º “22”. Así puede evaluarse a partir del 














Causas por tipo de desperdicio en el área de producción 
California Text S.A.C. 2019 – Área de Producción 
N.º Causas Desperdicio 
1 
Sistemas de sugerencias que no existe por parte de los 
colaboradores. 
 
Falta de creatividad 
2 Política de autorización deficiente. 
3 Falta de compromiso de los colaboradores. 
4 Pobre cultura organizacional. 
5 Distribución desorganizada del ambiente de trabajo.  
Ejercicio innecesario 6 Disposición incorrecta de máquinas, plotters y herramientas. 
7 Los pedidos son enviados por correo y luego coordinadas. 
 
Tiempo de Espera 
8  Demora de materia prima por parte de los proveedores. 
9 
La falta de organización y coordinación entre las diferentes áreas 
de producción. 
10 Mantenimiento ineficiente de las maquinarias.  
11 Reclamo por parte de los clientes sobre el servicio. 
Calidad del Producto 
12 Fabricación de prendas con desperfectos. 
13 Rediseño de modelo planteado por parte del cliente. 
 
 
Exceso de procesamiento 
14 Elaboración anticipada del diseño. 
15 Fallas de sublimado en las prendas, ocasionado por el personal. 
16 Rectificación de las prendas.. 








Porcentaje de desperdicio acumulado 
Desperdicio Frecuencia % Acumulado 
Falta de creatividad 3 20% 
Ejercicio innecesario 2 50% 
Tiempo de Espera  2 70% 
Calidad del Producto 2 80% 
Exceso de procesamiento 1 100% 
Total 10  






Fuente: Elaboración Propia 
Es posible observar en el diagrama de Pareto los problemas de los desperdicios, siento el 
punto crítico la falta de creatividad en el área de producción. Siendo las otras mínimas. En 
la Figura N.º “30” se puede distinguir las mayores concentraciones de desperdicio 
encontrados en el área de producción. Finalmente se presenta las mayores concentraciones 
de desperdicios encontrados en el área de producción que pertenece a la falta de 












































































1.18. Plan que se implementará para la mejor distribución del área de producción 
Implementación de las 5’S en el área de producción 
Se plantea el siguiente esquema para abordar la implementación de la metodología 5’S, 
que se muestra en la Figura N.º “32”. 
 Fuente: Elaboración Propia 
Los pasos para llevar a cabo la metodología de implementación son: 
- Capacitación del personal colaborador en la empresa 
Es importante contar con el apoyo de especialistas para poder brindar asesorías y 
capacitaciones, respetando todos los lineamientos para realizar una correcta 
capacitación general a toda el área de producción. Se muestra en la Figura N.º “33” un 
formato de capacitación. 
Figura 32. 






Hoja de capacitación, herramienta 5'S 
 
 










Formato de capacitación 
Proceso: Capacitación 






Objetivo de la Capacitación: 
Costo de la Capacitación: 
Observaciones: 
Firma de la persona que solicita                                     Firma de la persona que recibe 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 Después de realizar la capacitación al personal objetivo en el área de producción, previa 
coordinación con los encargados y especialistas a capacitar, las capacitaciones no deben 





cual las capacitaciones se realizarán un fin de semanas después de labores. Para ello se requerirá 
el apoyo de herramientas audiovisuales para su comprensión óptima. Una vez dada la 
introducción al personal, se llega a aplicar en las áreas distintas de producción. Luego evidenciar 
del proceso que se llega a aplicar con las herramientas 5’S. Finalmente se propone un 









Fuente: Elaboración Propia 
En la Figura N.º “34” se observa las principales áreas de trabajo donde se distingue 
desorden y falta de limpieza, este problema trae consigo muchas otras y dificultades en el 













para poder generar orden, limpieza, por no mencionar otras en beneficio, así se logra observar 
cómo podrían ser si se implementa la herramienta de manera sistemática y eficaz. 
IMPLEMENTACIÓN DE LAS 5’S 
 A continuación, se muestras las 5’S en que forma serán desarrolladas, con el apoyo de 
diversas herramientas y de tal forma que llegue a implementarse el plan. 
- Primera “S” Seleccionar o Clasificar: En primera instancia se realiza un 
flujograma de apoyo para este apartado a fin de ayuda al personal, para seguir una 
secuencia lógica en la Figura N.º “35”. Se tomarán fotografías de las áreas de trabajo 
para mostrar un antes y un después. Y separar lo que es útil de aquello de lo que no es, 
se identificarán las máquinas, equipos, seleccionar que estén operativas y las que se 
encuentran en desuso o inoperativas realizar un mantenimiento correctivo, con un 
etiquetado de tarjeta roja. Las herramientas para llevarlo a cabo son: Moldes, tijeras, 















Fuente: Elaboración Propia 
 
Luego de haber realizado el proceso de haber seleccionado los objetos así como también 
de haberlos ordenado y etiquetado según su situación actual y los objetos innecesarios 
serán llevados a una zona de descarte, este proceso es documento por ende maneja un 
formato de registro de elementos encontrados y clasificados con sus respectivas 
decisiones, esto es para toda el área de producción. En la tabla N.º “23” se muestra el 
formato modelo para llevar a cabo la selección de objetos encontrados. 
Figura 35.  






Registro de elementos encontrados 
OBJETOS ENCONTRADOS EN PRODUCCIÓN 
Número Descripción del Objeto 
Lugar de 
procedencia 
Necesario Innecesario Decisión 
1 Máquinas Cortadoras área de corte  X Desechar 
2 Papel sublimado área de diseño  X Desechar 
3 Telas área de planchado  X Desechar 
4 Desperdicio de corte área de empaquetado  X Desechar 
5 Plotter de impresión área de Impresión  X Desechar 
6 Muestras de camisetas área de Impresión  X  Reubicar 
7 Telas de color área de corte X  Reubicar 
8 Tintas de sublimado área de diseño X  Reubicar 
9 Cortes de tela   área de costura  X Desechar 
10 Comprensora  área de planchado  X Desechar 














Plan para la primera “S” 
o Tomar y realizar un control fotográfico. 
o Seleccionar el área de trabajo. 
o Discernir la selección y clasificación de los elementos dentro del área. 
o Se diseñará tarjetas rojas para los elementos innecesarios. 
o Reconocer los objetos innecesarios 
o Emplear las tarjetas rojas para descartar 
o Preparar el informe de registro de elementos innecesarios. 
o Llevar los elementos innecesarios a una zona de descarte. 
o Tomar las decisiones en base al registro de elementos innecesarios. 
o Desechar los elementos innecesarios. 
o Hacer el informe del avance de los trabajos planificados. 
o Culminar las tareas del plan ejecutado. 
La clasificación se realizó mediante el uso de tarjetas rojas, se ve en la Figura N.º “36” es 







Fuente: Elaboración Propia 
Figura 36. 





La clasificación se realizó mediante el uso de tarjetas rojas, como podemos observar en 








Fuente: Elaboración Propia 
La clasificación se realizó mediante el uso de tarjetas rojas, como podemos observar en 












Tarjeta roja para la máquina 
Figura 38. 





Antes de la implementación  
El área de diseño como podemos observar se encuentra completamente desordenada, 
los papeles sobre la mesa, las muestras de polos sobre las mesas y obstaculizan el 
ambiente para trabajar. 
 
Después de la propuesta de implementación  
En la figura N.º “39” se distingue la clasificación, orden y limpieza el área de diseño, 










Fuente: Elaboración Propia 
 
- Segunda “S” Ordenar: Esta “S” consiste en establecer áreas definidas en un orden 
determinado. Los diversos materiales a utilizar en el área de producción como son: 
(rollos de tela, hilos, elásticos, rollos de papel para el sublimado digital) se organizarán 
en forma eficiente de acuerdo al espacio físico de cada área de modo que sean accesibles 
Figura 39. 





de la forma más adecuada para su uso (control visual) para que así cada ítem o recurso 
se encuentre, retire y reubique de forma rápida de su lugar correspondiente manteniendo 
un orden. Para ello, se elaborará una propuesta de organización en forma de plano para 
poder distinguir mejor el área de producción. Con el propósito de colocar cada cosa en 
su lugar como las telas, estantes, máquinas y tener una mejor distribución para tener 
mejor visibilidad del área. 
Para ello el procedimiento sistemático de trabajo en esta “S” dentro del área de 
producción son los siguientes: 
o Enlistar los objetos en un formato parecido al de Seiri, así documentar todo lo 
que se tenga. 
o Definir todos los objetos, y el lugar donde se colocará bajo características como 
fácil de ubicación, flexibilidad y costo. 
o Definir por código, color, fecha y nombre de cada objeto o material. 
o Una vez establecida la zona y los muebles que serán contenedores de los 
mismos, se deberá colocar los materiales, equipos, objetos, etc. En lugares de 
fácil acceso y disposición para su identificación más rápido y no perder tiempo. 
o Para finalizar es importante señalizar el área de trabajo, con diagramas, 





















































Plan para la Segunda “S” 
Antes de la implementación  
Se observa papeles y tucos de papel en el suelo, las parillas de secado no se encuentran 
delimitadas, también podemos observar muestra de camisetas que se encuentran 
ocupando el área de trabajo. 
Después de la propuesta de implementación  
Como se observa en la figura N.º “43” donde clasificamos, ordenamos, limpiado y 
señalizado el área de impresión, obteniendo el área libre para que el trabajador pueda 













Fuente: Elaboración Propia 
 
Figura 43. 







En la figura N.º “44” se observa que los rollos de tela fueron clasificados, ordenados en 
un lugar específico, de acuerdo a su color se han codificado con tarjetas amarillas para 







Fuente: Elaboración Propia 
 
En la figura N.º “45” se observa que los rollos de tela fueron clasificados, ordenados en 
un lugar específico, de acuerdo con su color se han codificado con tarjetas amarillas 








Fuente: Elaboración Propia 
Figura 44. 











- Tercera “S” Limpieza: En esta sección se identificará todos los focos que generan 
suciedad, para ello elaborar un plan de limpieza con todos los colaboradores de la 
empresa, es decir establecer horarios según la producción e incentivar a la competencia.  
Se centrará en el desarrollo de la limpieza en las áreas de almacenamiento (estantes), 
en las áreas de producción (corte, costura, diseño, impresión, planchado), equipamiento 
(maquinas, herramientas), lugares comunes (pasillos, baños, pisos, paredes, luminarias, 
etc.).  
- Plan para la tercera “S” 
o Determinar las áreas de aplicación  
o Planificar las actividades de limpieza  
o Realizar la limpieza  
 
Para ello el control se llevará a cabo de la mano con los trabajadores del área de 
producción y se les debe recordar sobre los beneficios que conlleva una buena limpieza 
en sus áreas de trabajo de cada colaborador, lo que busca es mejorar el aspecto físico, 
al mismo tiempo que se evite pérdidas y accidentes causado por la suciedad, siguiendo 
el formato que se muestra en la Figura N.º “46” como herramienta indispensable a fin 










Formato de conformidad de limpieza 
FORMATO DE CONFORMIDAD DE LIMPIEZA 
 
Responsable: …………………………………. 
 Firma: ………………..  
Área de trabajo: ……………………………… 
Cantidad de maquinas /equipos: ……………... 
   
Hora de inicio: ………………………………..    
Hora de término: ………………………………    
    
    
Comentarios: ………………………………    
………………………………………………    
………………………………………………    
Cumple 
ACTIVIDADES 
                            SI                          NO  
                      ……….                   ……….  Maquinarias / equipo en el lugar indicado 
                      ……….                    .……...  Instalaciones Eléctricas seguras 
                      ……….                    ……….  Piso ordenado y limpio 
                      ……….                    ………..  Residuos sólidos seleccionados 
                      ………..                   ………..  Cada personal en su área de trabajo 































Fuente: Elaboración Propia 
Figura 47. 
Área de costura, Limpia y ordenada. 
Figura 48. 





Plan para la Tercera “S” 
Antes de la implementación  
En el área de costura podemos observar que las maquinas no se encuentran delimitadas 
y desordenadas, así como materiales en el suelo. 
Después de la propuesta de implementación  
Se realizo la delimitación de las máquinas, también el orden y la limpieza del área tal 










Fuente: Elaboración Propia 
Antes de la implementación  
Como podemos observar en la foto que los rollos de tela se encuentran obstaculizando 
el pasadizo por el cual transita el personal del área de costura. 
Después de la propuesta de implementación  
En la Figura N.º “50” se observa cómo se desea tener los pasadizos libres de obstáculos, 
por un tema de seguridad. 
Figura 49. 
















Fuente: Elaboración Propia 
 
- Cuarta “S” Estandarización: Para la incorporación adecuada de este apartado se debe 
priorizar y sostener el bienestar de los trabajadores siendo estos la pieza fundamental 
para que se mantenga todo lo con la ejecución de las tres primeras “S”. Para lo cual es 
preciso decir los siguientes principios:  
o NO a ítems innecesarios 
o NO al desorden  
o NO a la suciedad   
      En esta etapa se emprenderán acciones para estandarizar las tres primeras “S”, con 
el propósito de una conservación de estas, así como la mejoría de los logros ya 
Figura 50. 





alcanzados. Para esto se elaborará un check-list de actividades que verifique el 
cumplimiento de las tres primeras “S” donde se evalúe el grado en el que están 
involucrados los colaboradores de la empresa y de la implementación de la 
metodología. Se utilizarán las siguientes valoraciones para cada S asignándole una 
puntuación a cada ítem estableciendo un indicador numérico que posteriormente se 
publicará en la cartelera de la empresa. 
En la tabla N.º “24”, se presenta un documento necesario. 
Tabla 24. 
Asignación de controles visuales Chek-List 
   ¿Está justificado? 
N.º Descripción de artículo Ubicación si no 
1 Sectorizar las áreas de trabajo Área de producción   
2 Señalizar el ambiente Paredes del ambiente   
3 Herramienta Audiovisual de las 5'S Área de producción   
4 Registro de Almacén Área de almacén   
5 Señalizaciones de maquinarias  Área de producción   
Fuente: Elaboración Propia 
Es importante también asignar un formato de asignación de responsabilidades, en la 
tabla N.º “25” puede distinguirse las diferentes responsabilidades y si son ejecutadas 







Registro asignación de responsabilidades 
Asignación de Responsabilidades de los colaboradores 
Elaborado por: ……………………………  
Responsable: ……………………………..  
Firma:  ………………………………..  
N.º Responsabilidades Sector 
1 Capacitación constante Personal 5'S 
2 Responsables de implementar Gerencia 
3 Dinámicas durante actividades Personal 5'S 
4 Participar de las auditorias Personal colaborador 
5 Evaluar el progreso de labores Gerencia 
6 Trabajo en equipo Personal colaborador 
7 Limpieza del área de trabajo Personal colaborador 
8 Gestor de calidad Gerencia 
9 Seguridad laboral Gerencia 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la figura N.º “51” podemos observar un antes de la propuesta de implementación del 
área de costura, la cual se encontraba las máquinas en desorden y sucio. Y con la 
propuesta de la implementación se quiere lograr un después con las maquinas 




















- Quinta “S” Disciplina: La disciplina conlleva a la meta central de obtener que se 
genere un hábito para una correcta utilización y respeto del procedimiento, de tal forma 
que se cumpla también con los estándares y controles que se han determinado con 
anterioridad. Se diseñará una capacitación sobre Metodología 5s, dirigida a los 
trabajadores. Esta capacitación tendrá como fin crear una cultura de respeto y cuidado 
de los recursos con los que cuente la entidad.  
Con todos los documentos desarrollados, se consolidará una propuesta de 
implementación, para llevar a cabo se plantea los objetivos, duración, responsable y el 
temario a tratar en la capacitación al personal. 
Para ello el desarrollo de esta “S” va dirigida con las condiciones que motivan y hacen 
posible que se desarrolle la disciplina. Se deberá cumplir lo siguiente: 
Figura 51. 





o Dirigir las capacitaciones de forma constante a los trabajadores respecto a los 
principios y técnicas de las 4 primeras S, se establece, para ello, un cronograma 
de capacitación que durará medio año. 
o Participar e incentivar las actividades de implementación 
o Evaluar el proceso de capacitación y desarrollo de implementación de las 5’S 
con el personal trabajador. 
o Ser competitivo y demostrar todo lo aprendido ejecutando las actividades de las 
jornadas laborales en el área de producción. 
o Mostrar compromiso en la empresa para la implementación de las 5’S una vez 
establecidas las responsabilidades. 
o Publicar fotografías antes y después mediante boletines, periódico mural, para 
incentivar el buen trabajo. 
o Inspección y charlas diarias la cual conceptualizarán mejor la disciplina y orden 
en el área de trabajo. 
 
También se harán auditorias de 5”S”, por parte del equipo designado, en la tabla N.º 
“26”   se muestra el formato de acuerdo a la realidad de la empresa, definiendo las 
preguntas pertinentes para calificar cada “S”. en este formato debe incluirse los 







Chek list y auditoria de las 5'S 
CALIFORNIA 
TEXT S.A.C. 
Área de Producción 
       
                                 





Identificar lo necesario de lo innecesario 
1 Existen materiales, productos en proceso o innecesarios      
 
2 Existen máquinas o equipos innecesarios      
3 Existen telas, papeles sublimado innecesarios      
4 Está ubicado lo incensario en su lugar      
5 Existen normas para separar cosas innecesarias       







Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar 
1 Esta indicado o señalado el lugar de equipo y herramientas      
 
2 Se encuentran rotulados las maquinas, herramientas y equipos      
3 Están delimitadas los pasadizos y estaciones de trabajos      
4 Existe la norma de devolver las cosas a su lugar de origen      
5 Esta etiquetado las materias primas       






Limpieza y búsqueda de mantener limpio el área 
1 Pisos, paredes, escaleras libres de suciedad      
 
2 Equipos sucios      
3 Materiales de limpieza muy escaso      
4 La iluminación en el área es buena       
5 Cada trabajador realiza la limpieza de su lugar de trabajo      








 Mantener y supervisar las tres primeras categorías 
1 La información importante no es visible      
 2 La normativa no es conocida por el personal      





4 Mantener las áreas de trabajo, máquina y equipos limpias.      
5 Artículos que no pueden ser localizados fácilmente      









Se adhieren a las normas 
1 Los trabajadores entienden los principios de las 5'S      
 
2 Días que no fueron realizadas las 5'S      
3 Las pertenencias ajenas no se almacenan adecuadamente      
4 Facilidades de tiempo de trabajo no disponibles al día      
5 Número de veces que no se realizaron inspecciones      
SUB TOTAL       
 TOTAL, PUNTUACIÓN 5'S       



















Hoja de Capacitación metodología 5’S 
Nombre de la Capacitación: 
Capacitación sobre la metodología 5’S al personal colaborador en LA PYME CALIFORNIA TEXT S.A.C. 
Objetivo de la Capacitación: 
Objetivo General 
El objetivo de la capacitación es involucrar los conceptos de la metodología 5’S en el área de producción de la 
Pyme California Text S.A.C., a fin de optimizar los tiempos de producción y calidad del producto mediante el 
cuidado de los equipos y monitoreo del trabajo, mejorando de tal manera las distintas actividades que viene 
desarrollándose en el área de producción de la empresa. 
Objetivos Específicos 
Objetivos Específicos 
Objetivo Específico 1 Obtener todas las áreas ordenadas, limpias, y bien 
organizadas. 
Objetivo Específico 2 Mejorar la productividad en el área de producción. 
Contenido de la Capacitación 









Definición de las 5’S 
Pasos a seguir en las 5’S 
Que va desligado de las 5’S 
Ventajas y desventajas de las 5’S 
Casos prácticos de las 5’S 
Formatos de 5’S 
Control y monitoreo 5’S 







1.19. Mejora de Indicadores del Desempeño del Personal Aplicado al Plan Piloto   
Reducción de tiempos de producción  
Se llevó a cabo un estudio de tiempos en campo para las actividades de venta, diseño, 
impresión, corte, sublimado, planchado de sublimado, costura, bordado, planchado de costura, 
limpieza de hilos y empaquetado. Como podemos observar en la tabla subsiguiente respecto a la 
reducción en porcentaje de ahorro del tiempo en las diferentes áreas. 
 
Tabla 27. 
Porcentaje de mejora proceso venta 
Proceso – Venta - Unidad 
Actividades Tiempo Actual (min) Tiempo propuesto (min) % Mejora 
Mostrarle el catálogo 
donde se encuentren 
los diseños 
5 4 27% 
Definir el modelo 5 3 20% 
Definir los colores 
del modelo y tallas 
10 8 53% 
Total 20 15 100% 







Fuente: Elaboración Propia 
Se representa en la Tabla N.º “27” las actividades en el área de ventas para definir los 
tiempos actuales de producción llegando una totalidad de 20 minutos aproximadamente 
por prenda, señalando un bosquejo de mejora con el plan de implementación de la 
metodología 5’S, desarrollando así un tiempo propuesto para determinar el porcentaje de 
mejora propuesto por cada actividad en el área de Venta, donde se aprecia la Figura N.º 













donde se encuentren los
diseños













Porcentaje de mejora, proceso de diseño 
Proceso de Diseño de la prenda - Unidad: Minutos/Polo 





Diseñar el modelo solicitado por el cliente 15 11 78.57% 
Colocar el color del pantone escogido 2 1 7.14% 
Cuadrar el diseño con los moldes 3 2 14.29% 
Total 20 14 100.00% 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Figura 53. 











solicitado por el cliente
Colocar el color del
pantone escojido










Se representa en la Tabla N.º “28” las actividades en el área diseño de prenda para definir 
los tiempos actuales de producción llegando una totalidad de 20 minutos 
aproximadamente por prenda, señalando un bosquejo de mejora con el plan de 
implementación de la metodología 5’S, desarrollando así un tiempo propuesto para 
determinar el porcentaje de mejora propuesto por cada actividad en el área de diseño de 
prenda, donde se aprecia la Figura N.º “53” con mejoría. 
 
Tabla 29. 
Porcentaje de mejora proceso de impresión 
Proceso de Impresión de los papeles de sublimado - Unidad: Minutos/polo 




Se imprime los diseños enviados 3 2 3.16% 
Se corta el papel 1 0.8 1.26% 
Se coloca en las parrillas el papel 1 0.5 0.79% 
Se deja secar el papel 80 60 94.79% 
Total 85 63.3 100.00% 







Fuente: Elaboración Propia 
Se representa en la Tabla N.º “29” las actividades en el área impresión de los papeles 
sublimado para definir los tiempos actuales de producción llegando una totalidad de 85 
minutos aproximadamente por prenda, señalando un bosquejo de mejora con el plan de 
implementación de la metodología 5’S, desarrollando así un tiempo propuesto para 
determinar el porcentaje de mejora propuesto por cada actividad en el área de impresión 



















Se corta el papel Se coloca en las
parrilas el papel
Se deja secar el papel
3.16% 1.26% 0.79%
94.79%






Porcentaje de mejora proceso de corte 
Proceso de corte - Unidad: Minutos/polo 





Desenrollar la tela 1 0.7 8.75% 
Tender la tela 1 0.8 10.00% 
Seleccionar los moldes 6 2 25.00% 
Colocar los moldes 2 1 12.50% 
Trazar y pasar la máquina cortadora 3 2 25.00% 
Separar y ordenar el corte 2 1.5 18.75% 
Total 15 8 100.00% 





Fuente: Elaboración Propia 
Se representa en la Tabla N.º “30” las actividades en el área de proceso de corte de los 
para definir los tiempos actuales de producción llegando una totalidad de 15 minutos 
aproximadamente por prenda, señalando un bosquejo de mejora con el plan donde se 
implementa la 5’S como herramienta, desarrollando así un tiempo propuesto para 
determinar el porcentaje de mejora propuesto por cada actividad en el área proceso de 






































Porcentaje de mejora, proceso de planchado de sublimado. 
Proceso de Planchado de sublimado - Unidad: Minutos/Polo 




Recoger el papel impreso 2 1.5 27.27% 
Tender la tela 2 1 18.18% 
Seleccionar los moldes 4 3 54.55% 
Total 8 5.5 100.00% 
























Proceso de planchado de sublimado
Figura 56. 





Se representa en la Tabla N.º “31” las actividades en el área de planchado de sublimado 
para definir los tiempos actuales de producción llegando una totalidad de 8 minutos 
aproximadamente por prenda, señalando un bosquejo de mejora con el plan de 
implementación de la metodología 5’S, desarrollando así un tiempo propuesto para 
determinar el porcentaje de mejora propuesto por cada actividad en el área de planchado 
de sublimado, donde se aprecia la Figura N.º “56” con mejoría. 
Tabla 32. 
Porcentaje de mejora, proceso de costura 
Proceso de costura - Unidad: Minutos/polo 




Basta de mangas 2 1.5 12.50% 
Unión de hombros 2 1.5 12.50% 
Pegado de mandas 1.5 1 8.33% 
Cerrado de costado 2.5 2 16.67% 
Basta de faldón 3 1 8.33% 
Cierre de cuello y cortar 2 1 8.33% 
Pegado de cuello 1 0.5 4.17% 
Pegado de cinta tuil 3 1.5 12.50% 
Pegado de etiqueta 2 1 8.33% 
Pespunte del cuello 2 1 8.33% 
Total 21 12 100.00% 





Fuente: Elaboración Propia 
Se representa en la Tabla N.º “32” las actividades en el área de proceso de costura para 
definir los tiempos actuales de producción llegando una totalidad de 21 minutos 
aproximadamente por prenda, señalando un bosquejo de mejora con el plan de 
implementación de la metodología 5’S, desarrollando así un tiempo propuesto para 
determinar el porcentaje de mejora propuesto por cada actividad en el área de proceso de 
























Porcentaje de mejora del proceso de bordado 










Revisar la ficha técnica 2 1.5 17.65% 
Ponchar el diseño 2 1.5 17.65% 
Pasar los hilos a la máquina 1.5 1 11.76% 
Cuadrar el diseño en el bastidor 2.5 2 23.53% 
Grabar el diseño en la memoria de la máquina y programar los pasos del bordado 3 1 11.76% 
Armar el bastidor con la prenda y colocar a la máquina 2 1 11.76% 
Tiempo de bordado de la prenda 1 0.5 5.88% 
Total 14 8.5 100.00% 






Fuente: Elaboración Propia 
Se representa en la Tabla N.º “33” las actividades en el área de bordado para definir los 
tiempos actuales de producción llegando una totalidad de 14 minutos aproximadamente 












































metodología 5’S, desarrollando así un tiempo propuesto para determinar el porcentaje de 
mejora propuesto por cada actividad en el área de bordado, donde se aprecia la Figura N.º 
“58” con mejoría. 
Tabla 34. 
Porcentaje de mejora, proceso de planchado 
Proceso de Planchado de sublimado - Unidad: Minutos/Polo 




Recoger el papel impreso 2 1.5 100.00% 
Total 2 1.5 100.00% 


















Recoger el papel impreso
100.00%
Proceso de planchado de sublimado
Figura 59. 





Se representa en la Tabla N.º “34” las actividades en el área de planchado de sublimado 
para definir los tiempos actuales de producción llegando una totalidad de 2 minutos 
aproximadamente por prenda, señalando un bosquejo de mejora con el plan de 
implementación de la metodología 5’S, desarrollando así un tiempo propuesto para 
determinar el porcentaje de mejora propuesto por cada actividad en el área planchado de 
sublimado, donde se aprecia la Figura N.º “59” con mejoría. 
Tabla 35. 
Porcentaje de mejora, proceso de limpieza 
Proceso de limpieza y empaquetado de la prenda - Unidad: Minutos/Prenda 




Limpieza de la prenda 1 0.5 29.41% 
Empaquetado de la prenda 2 1.2 70.59% 
Total 3 1.7 100.00% 
 











Fuente: Elaboración Propia 
Se representa en la Tabla N.º “35” las actividades en el área de limpieza y empaquetado 
para definir los tiempos actuales de producción llegando una totalidad de 3 minutos 
aproximadamente por prenda, señalando un bosquejo de mejora con el plan de 
implementación de la metodología 5’S, desarrollando así un tiempo propuesto para 
determinar el porcentaje de mejora propuesto por cada actividad en el área de limpieza y 















Limpieza de la prenda Empaquetado de la prenda
29.41%
70.59%
Proceso de Limpieza y empaquetado
Figura 60. 





1.20. Prueba de Normalidad 
Una vez obtenidos los resultados de la implementación de la tecnología 5S, se realizará la 
prueba de normalidad sobre las variables, si las variables cambian significativamente, se 
determina la prueba de normalidad a seguir. (Acepte o rechace la hipótesis). Realice una prueba 
de normalidad variable. Si hay un cambio significativo, primero observe la prueba a seguir y 
seleccione según el tamaño de la muestra: 
Kolmogorov Smimov (> 30 datos) 
Chapiro Wilk               (< 30 datos) 
Estándares para determinar la normalidad 
El valor de P es mayor o igual que alfa (se acepta H0) porque los datos provienen de una 
distribución normal; el valor de P es menor que alfa (se acepta H1) porque los datos no provienen 
de condiciones normales. 











Tabla 36.  
Prueba de Normalidad 
Shapiro-Wilk 
 Statistic Df Sig 
Dimensión 
Organización 
0.866 10 0.001 
Dimensión Orden 0.924 10 0.035 
Dimensión Limpieza 0.879 10 0.003 
Dimensión 
Producción 
0.929 10 0.048 
Dimensión Eficacia 0.856 10 0.001 
Dimensión Eficiencia 0.935 10 0.027 
Fuente: Elaboración Propia 
Por el valor de la señal. Si es menor a 0.05 se acepta la hipótesis, porque es aceptable que 
los datos provengan de una distribución normal, por lo que para la prueba de hipótesis se utilizará 











1.21. Discusión de Resultados 
De acuerdo al objetivo general, Desarrollar una propuesta de la metodología 5’S para mejorar 
la productividad en el área de producción de Pyme California Text S.A.C. Se puede constatar 
que al realizar la prueba estadística de Normalidad el modelo de las 5S permitirá aumentar la 
productividad en las áreas de producción de manera significativa ya que el valor de sig. Es 
menor a 0.05 con lo que queda demostrado la hipótesis, demostrando que el modelo de las 5S 
mejorará la productividad en el área de producción. Además, según (Lefcovich, 2008), quien 
afirma que el modelo 5S ayuda al mejoramiento continuo.  
En ese sentido, (Moulding, 2010), asevera que la implementación de las 5S permite conservar 
el orden, estandarización y la limpieza en las diferentes áreas de la Pyme California Text S.A.C. 
Por consiguiente, los objetivos específicos de acuerdo al primero, Realizar un diagnóstico 
preliminar del proceso productivo actual de la Pyme California Text S.A.C, Se puede distinguir 
en la Tabla N.º “20” de la actual producción que existe en la empresa, señalando cada tipo de 
área de trabajo, conjuntamente con la descripción de actividades, cantidad producidas por 
tiempo señalado y algunas observaciones que exista en el proceso de producción. 
Comprobando así que la medición es real.  
Según, (Chiavenato, 2009), la productividad es la reducción de recursos relacionando la 
producción con los recursos, que pueden referirse a insumos, mano de obra directa, horas 
máquina, horas hombres, etc. 
Respecto al segundo objetivo, Evaluar las principales causas de la baja de la productividad de 
la Pyme California Text S.A.C. A partir de la data tomada antes de la implementación de la 





existe bajo rendimiento de la productividad, los colaboradores se encuentran en labores 
desordenadas y desorganizadas, claramente se propone establecer la metodología 5S, a fin de 
tener mejoras en un futuro en el área de producción en la Pyme California Text S.A.C. 
Según el tercer objetivo específico, Diagnosticar los lineamientos de las 5S necesarios para 
mejorar la productividad de la Pyme California Text S.A.C. Antes de implementar la 
metodología 5S se pretende realizar una capacitación previa a los 10 colaboradores que 
actualmente laboran en el área de producción de la empresa, previo a ello, poder diagnosticar 
cada paso, cada secuencia técnica de los lineamientos de las 5S a fin de mejorar la productividad 
de la Pyme. Este modelo está fundamentado como un instrumento de la metodología que sirve 
para la mejoría de los niveles de productividad y así también que la rentabilidad de la entidad 
mejore. 
Así, (Adam & Ebert, 2001), los mismos que aseguran que la productividad refiere al nivel de 
rendimiento relacionado con el uso de los recursos de los que dispone la empresa para la 
obtención de las metas propuestas se conecta de forma directa con las tareas. Esto quiere decir 
que conforme mejor desempeñe el personal sus tareas, la productividad también será mejor. 
Respecto al cuarto y último objetivo específico, el cual fue que se diseñe una propuesta de 
mejora, a través de la determinación de procesos, acciones, actividades, ejecución y evaluación 
para la estandarización del proceso, así como aminorar el tiempo de producción, reducir los 
despilfarros y tener más control del proceso de producción en la empresa California Text S.A.C. 
Se puede apreciar en las tablas anteriores, que la producción actual cuenta con deficiencias, no 
existen rendimientos que permitan mejorar la producción actual. Es por ello se pretende diseñar 





Así, (Prokopenko, 2007), establece que la productividad debe considerarse como la meta 
prioritaria en cualquier empresa dado que siendo esta la meta central, las otras áreas de la 
























CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
1.22. Conclusiones 
a. La implementación de la propuesta de la metodología 5’S mejorará la productividad 
en el área de producción de la Pyme California Text S.A.C. Esto se verá reflejado en 
términos de costo, además del tiempo, aumentando el promedio estándar de 
productividad. 
b. La realización del diagnóstico preliminar del proceso productivo actual de la Pyme 
California Text S.A.C señala que el 80% de los trabajadores, considera en cuanto a la 
dimensión producción diaria que si se cumple de una manera normal y el 20% de los 
colaboradores encuestados opinan que no cumple la producción diaria de una forma 
normal. 
c. La evaluación de las principales causas de la baja de la productividad de la Pyme 
California Text S.A.C. señala que el 83.33% de los trabajadores considera que en cuanto 
a la dimensión eficacia en la empresa es de un nivel positivo y 16.67% de los 
colaboradores encuestados opinan que está en un nivel bajo y que falta mejorar la 
eficacia en la empresa. 
d. El diagnóstico de los lineamientos de la metodología 5’S que son necesarios para la 
mejora de la producción se ven reflejados en las dimensiones eficiencia y eficacia de 
la producción actual de la Pyme, esto genera la revisión exhaustiva de los 
lineamientos de la metodología 5’S para mejorar la producción. 
e. El diseño de la propuesta de mejora, a través de la delimitación de las diversas 





posible que el proceso se estandarice, a la vez que el tiempo de producción disminuye, 
los desperdicios se minimizan y se toma en cuenta un mayor control de proceso de 
producción en la empresa California Text S.A.C. 
f. La implementación de la propuesta de la metodología 5’S, ayudara a mejorar los 
ambientes de trabajo en las diferentes áreas de producción, lo cual hemos podido 
apreciar en el plan piloto ejecutado para las áreas de diseño y costura, generando 
también un cambio de actitud de los colaboradores dentro de la empresa, y a mantener 
limpio, ordenado y organizado su área de trabajo. 
g. La implementación de la propuesta de la metodología 5’S, mediante el plan piloto 
probado en el área de costura, en un período de 4 días se logró mejorar dando como 
resultado un ahorro de 9 min / prenda en el proceso de confección y el ahorro de 
reducción de tiempo es de 42.85%. 
h. La implementación de la propuesta de la metodología 5’S, mediante el plan piloto 
probado en el área de diseño mejoro por un período de 2 días, dando como resultado 
un ahorro de 6 min / prenda en el proceso de diseño y el ahorro de reducción de 












a. Llevar a cabo la mejora de la productividad con la metodología de las 5’S, se recomienda 
realizar el mantenimiento constante de las herramientas y/o equipos puesto que al estar en 
condiciones favorables se puede acrecentar la rentabilidad y aminorar lo más posible los 
tiempos de producción y demás dimensiones de las 5’S. 
b. El diagnóstico preliminar nos indica otorgar una capacitación de forma continua a los 
trabajadores para conservar el proceso de implementación de la metodología 5’S. 
c. Se recomienda fortalecer el compromiso en el área de producción con metas trimestrales o 
mensuales, a fin de conservar las nuevas herramientas otorgadas por las 5’S, para alcanzar 
una productividad eficiente de manera sostenida y competitiva. 
d. Se recomienda que la Pyme California Text S.A.C. considere el modelo de las 5S como 
eje fundamental en el área de producción para que se garantice la limpieza, disciplina, 
orden y organización en el área para seguir con la mejora que se propone. 
e. El diseño de la propuesta de mejora nos recomienda mantener el almacén debidamente 
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Anexo 1: Instrumento de Cuestionario 
Nombre: Miguel Vallejos Tenorio 
 Cargo: Gerente general 
 Experiencia: 11 años 
 Edad: 36 años 
 
CUESTIONARIO  
1.- ¿Sr Miguel la administración que usted usa en la empresa California Text S.A.C. ha 
obtenido buenos resultados? 
2.- ¿Cuál es la cantidad de prendas que se producen diario?  
3.- ¿Los pedidos de las prendas deportivas con qué frecuencia se realizan? 
4.- ¿Cuenta Usted para iniciar la producción con un presupuesto inicial según la cantidad 
de sus pedidos para la compra de materia primas? 
5.- ¿La empresa California Text S.A.C cumple con los clientes en la fecha pactada para la 
entrega de sus pedidos o presenta inconvenientes? 
6.- ¿El capital humano recibe capacitaciones para mejorar el rendimiento dentro de la 
empresa? 
7.- ¿La empresa cuenta con personal especializado para dirigir cada área de producción? 
8.- ¿Los clientes alguna vez han reclamado sobre la confección de los polos y shorts 






9.- ¿Ha creado un plan para evitar retrasos en la entrega de sus pedidos Y así no quedar mal 
con los clientes? 
10.- ¿Sus proveedores se encuentran comprometidos con ustedes en la fecha exacta de la 
entrega de materias primas y de calidad? 
11.- ¿Las funciones de cada uno de sus colaboradores están bien definidas? 
12.- ¿Su empresa cuenta con un software contable donde se pueda llevar un registro de sus 





















Anexo 1.1 Instrumento antes de la implementación de las 5’S 
Encuesta antes de la implementación del proyecto 5S Situación Futura 
 
5S 
1 = MUY MAL    2 = MAL    3 = REGULAR   4 = BUENO    5 = MUY BUENO 










¿Cómo calificaría el diseño del espacio de trabajo?      
¿Cómo calificaría la selección de las materia prima en  el área de producción?      
¿Cómo evaluaría los elementos necesarios de los innecesarios dentro de su  área de 
trabajo? 





¿Cómo calificaría la secuencia general en el trabajo?      
Evaluar lo fácil que es encontrar herramientas de trabajo.      
1=NUNCA   2=CASI NUNCA  3=A VECES  4=CASI SIEMPRE  5=SIEMPRE 
Después de usar la herramienta, ¿volverá a la ubicación especificada?      







Evaluar la limpieza del lugar de trabajo      
¿Cómo separar los residuos generados en su zona de trabajo?      











¿Cómo clasifica las señales de las rutas de evacuación en el lugar de trabajo?      
¿Cómo clasifica las señales para encontrar la ubicación exacta donde deben colocarse 
las herramientas, los materiales y el equipo de trabajo? 
     








¿Cómo monitorear la clasificación de materiales y equipos en el lugar de trabajo?      
















1 = NUNCA    2 = CASI NUNCA    3 = A VECES    4 = CASI SIEMPRE    5 = SIEMPRE 
Preguntas 1 2 3 4 5 
¿Crees que tu centro de trabajo tiene espíritu de equipo?      
¿Cree que la dirección de la empresa está comprometida con su trabajo?      
1 = NADA   2 = MUY POCO    3 = REGULAR     4 = MUCHO    5 = TOTALMENTE 
Pregunta 1 2 3 4 5 
¿Cree que la implementación mejorada ayudará a su rendimiento?      

















Anexo 2: Instrumento de Producción, Eficacia y Eficiencia 
Variable: Productividad 
DIMENSIÓN: PRODUCCIÓN Si No 
01 ¿Ud. Cumple de manera normal con su producción diaria?   
02 
¿Suele Ud. Hacer horas extras para cubrir su producción su 
producción diaria? 
  
03 ¿Suele Ud. Tener productos defectuosos en sus labores?   
04 
¿Cree Ud. ¿Que la producción no es de las mejores por falta 
de orden y limpieza? 
  
05 




¿Considera que su producción puede mejorar con una 
metodología adecuada? 
  
Dimensión: EFICACIA Si No 
07 




¿Cree que el trabajo en equipo es importante para lograr 
eficacia? 
  
09 ¿Ud. Logra los objetivos que propone la empresa?   
10 
¿Ud. Trata de solucionar problemas que se puedan presentar 
en sus labores? 
  
11 ¿Existe buena comunicación con sus compañeros y jefes?   
12 
¿Ud. Sabe aceptar las criticas si tiene problemas por su 
producción? 
  






¿Considera usted que las actividades de la empresa son 
efectuadas con eficiencia logrando resultados? 
  
14 
¿Cree usted que los recursos productivos se orientan 
eficientemente para cumplir los objetivos? 
  
15 
¿Cree Ud. ¿Que el ambiente de trabajo es adecuado para el 
mejor desempeño laboral? 
  
16 ¿Ud. Considera que su trabajo es eficiente?   
17 
¿Cree que los resultados de la empresa son suficientes para 
realizar sus actividades diarias? 
  
18 ¿Existen evaluaciones para medir su eficiencia en la empresa?   
19 
¿Cree Ud. ¿Qué tiene un buen valor su eficiencia en la 
empresa? 
  


















































1 2 1 1 5 1 2 1 2 1 2 5 2 5 5 5 5 1 47 α 
Sujeto 
2 
2 1 2 2 5 1 3 4 3 1 3 4 2 5 3 2 4 1 48 K 
Sujeto 
3 










3 4 5 5 4 3 2 4 4 2 4 4 3 4 5 5 3 2 66  
Sujeto 
6 
2 3 5 4 2 3 1 4 4 3 3 4 3 2 3 3 1 3 53  
Sujeto 
7 
1 2 5 4 5 2 5 4 2 5 2 3 5 3 5 5 2 3 63  
Sujeto 
8 
5 4 4 3 5 5 1 4 3 4 5 5 4 2 1 1 1 1 58  
Sujeto 
9 
4 5 4 2 5 5 5 4 5 4 5 4 4 5 5 5 5 5 81  
Sujeto 
10 
5 5 4 2 5 5 5 4 1 4 4 2 4 5 4 4 4 4 71  
varian
zas 







Anexo 4: Formato para medir la Productividad 
CURSOGRAMA ANALÍTICO 
Diagrama N°  1 















detalles de las 
ordenes de 
producción. 
     
Imprimo las 
órdenes para su 
ejecución. 
     
Empiezo con la 
elaboración del 
diseño del 
modelo de las 
prendas. como 
venas, tramas 
     
Definir los 
colores en base a 
un pantone saco 
muestras de tono 
y se prueba que 
sea el que el 
cliente solicito. 
     
Trabajar con los 
moldes para 
poder diseñar y 
cuadrar para la 
impresión 



























































Anexo 7: Solicitud 
SOLICITO: Entrevista para aplicar un 
instrumento de investigación Académica en su 
empresa.  
 
Lima, 29 de noviembre del 2019  
Miguel Vallejos Tenorio  
Gerente General   
PJ. Andrés de Santa Cruz S/N Mz- LL Lt- 19 Urb. El Retablo Comas-Lima 
Yo, Gissela Vera Quispe, con DNI 40204075, Código de universidad N.° 1635186, domiciliado en 
PJ. Juan de Dios Arteaga N°333-338 Urb. El Retablo Comas-Lima y Freddy Huaranca Ramírez, 
con DNI N.° 44877555, Código de universidad N° 1620750 domiciliado en San Martin de Porres 
sub lote 3 Edif T Dpto303 Urb. fundo la estrella Ate-Lima, ambos estudiantes de la carrera de 
Ingeniería Industrial en la Facultad de Ingeniería de la Universidad Tecnológica del Perú - UTP. 
Ante usted nos presentamos respetuosamente y le solicitamos nos conceda una entrevista personal 
para aplicar un instrumento de investigación académica en las instalaciones de su empresa. Dicha 
aplicación es sobre el proyecto de investigación  
“Implementación de la herramienta de las 5s para mejorar la productividad en el área de producción 
de la Pyme California Text S.A.C. 2019” 
 
En espera de su autorización solicitada quedo de usted.  
Atentamente.   
Gissela Vera Quispe                             Freddy Huaranca Ramirez     
DNI: 42204075                  DNI: 44877555   
Teléfono: 979788250               Teléfono: 997135409 





Anexo 8: Acuerdo de confidencialidad 
ACUERDO DE CONFIDENCIALIDAD Y NO DIVULGACIÓN DE 
INFORMACIÓN 
 
Miguel Vallejos Tenorio  
Gerente General   
Presente. 
Yo, Gissela Vera Quispe, con DNI 40204075, código de universidad N° 1635186, 
domiciliado en PJ. Juan de Dios Arteaga N°333-338 Urb. El Retablo Comas-Lima y Freddy 
Huaranca Ramírez, con DNI N.° 44877555, Código de universidad N° 1620750 domiciliado en 
San Martin de Porres sub lote 3 Edif T Dpto303 Urb. fundo la estrella Ate-Lima, ambos estudiantes 
de la carrera de Ingeniería Industrial en la Facultad de Ingeniería de la Universidad Tecnológica 
del Perú - UTP, por medio de la presente, me comprometo a lo siguiente: 
• Mantener confidencialidad respecto de toda la información obtenida. 
• No divulgar ningún material o información a terceras personas. 
• No utilizar la información para ningún otro propósito que no esté relacionado con la investigación 
académica. 
• La información obtenida será utilizada netamente para fines académicos. 
 
Atentamente,  
Gissela Vera Quispe                             Freddy Huaranca Ramírez     
DNI: 42204075                  DNI: 44877555   
Teléfono: 979788250                                               Teléfonos: 997135409 







Anexo 9: Modelo de consentimiento informado 
 
